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本 手册 共 分 9 F: 第 
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文 些 新 的 国 


的 标准 化 工作 发 展 迅速 。20 世纪 80 年 代 ， 
家 标准 。90 年 代 ， 为 适应 国际 贸 
国际 标准 。 进 入 21 НА, 为 进一步 与 国 
结构 的 精度 都 
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个 标准 为 第 2 部 分 ， 即 成 为 现行 国 
品 几 何 技术 规范 (GPS) 极限 与 配合 
合 的 基础 》 


孔 、 


和 基本 


3150mm 内 分 18 个 精度 等 级 ; 基本 偏差 系列 规定 了 28 个 孔 、 轴 基本 偏差 
孔 、 


段 、 


尺寸 段 中 列 和 信 了 优先、 


第 1 


一 、 概 述 


Ка у 2 


тн. 


极限 与 配合 


改革 开放 之 前 ， 对 公差 与 配合 我 国 一 直 沿 用 СВ 159 ~ 174—1959 《公差 与 配合 》 标 准 。 


1978 年 国家 标准 总 局 进行 修订 ， 形 


为 适应 国际 贸易 和 技术 交流 的 发 展 
GB/T 1800. 1—1997 《极限 与 配合 
GB/T 1800. 2 一 1998 《极限 与 配合 
СВ/Т 1800. 3 一 1998 《极限 与 配合 
СВ/Т 1800. 4 一 1999 《极限 与 配合 
由 于 150 标准 进一步 修订 ， 国 


家 将 上 述 四 个 标准 进行 整合 : 


成 GB/T 1800 ~ 1804—1979 《公差 与 配合 》， 对 国际 公差 
制 进 行 了 选择 和 补充 ， 既 具有 国际 公差 制 的 优点 ， 又 符合 我 国 的 实际 情况 。 


， 在 1997 ~ 1999 年 进 
基础 第 1 部 分 : 
基础 ”第 2 部 分 : 
基础 


步 等 效 采 用 
词汇 》 


了 ISO 标准， 转化 为 


公差 、 偏 差 和 配合 的 基本 规定 》 
第 3 部 分 : 标准 公差 和 基本 偏差 数值 表 》 


标准 公差 等 级 和 孔 、 轴 的 极限 偏差 表 》 


标 : 


GB/T 1800. 1—2009 (7 


GB/T 1800. 2—2009 (7 
负极 限 偏差 表 》 
与 之 相关 的 标准 如 下 : 


GB/T 1801 一 2009《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 极限 与 配合 


前 三 个 标准 合并 为 第 1 部 分 后 一 


第 1 部 分 : 公差 、 偏 差 和 配 


品 几何 技术 规范 (GPS) 极限 与 配合 第 2 部 分 : 标准 公差 等 级 和 


公差 带 与 


GB/T 1803—2003 《极限 与 配合 尺寸 至 18mm 孔 ， 轴 公差 带 》 


GB/T 1804—2000 < 


般 公 差 未 注 公 差 的 线性 和 角度 


尺寸 的 公差 》 


公差 与 配合 包括 公差 制 与 配合 制 。 
25 (公差 带 的 位 置 ) 确定 的 ， 
标准 公差 系列 规定 ， 基 本 尺寸 在 


公差 是 


1 两 个 独立 要 素 


配合 的 选择 》 


标准 公差 (公差 带 的 大 小 ) 


通过 标准 化 
500mm 


形成 标准 公差 和 基本 


偏差 两 个 系列 。 
内 分 20 个 精度 等 级 ， 基 本 尺寸 大 于 500mm 至 


жет, 


轴 的 不 同 公 差 带 ， 再 由 孔 、 轴 公差 带 结 合 构成 配合 。 


根据 我 国生 产 实 际 ， 参 考 ISO 和 各 
仪器 仪表 和 钟表 工业 用 尺寸 段 的 和 孔 
常用 和 一 般 用 途 


二 、 极 限 与 配合 


15 о 


两 者 结合 构成 了 


国 公 差 带 的 选用 情况 ， 标 准 规定 了 常 
尺寸 未 注 公 差 尺寸 的 极限 偏差 .在 常用 


、 轴 公差 带 和 线性 


IRTE, ХАЧ 


的 孔 、 轴 公差 带 ， 提 供 了 优先 、 常 


СВ/Т 1800. 1 一 2009《 产 品 几何 技术 规范 (GPS) 极限 与 配合 


j 配 合 。 


第 1 部 分 : 公差 、 偏 差 和 配 


合 的 基础 》 代 蔡 GB/T 1800. 1 一 1997《 极 限 与 配合 基础 第 1 部 分 : WEY. GB/T 1800. 2 一 
1998 《极限 与 配合 ”基础 ”第 2 部 分 : 公差 、 偏 差 和 配合 的 基本 规定 》 和 GB/T 1800. 3 一 1998 


《极限 与 配合 基础 第 3 部 分 : 标准 公差 和 


yr 


基本 偏差 数值 表 》。 其 主要 修改 如 下 : 


2 实用 公差 与 配合 技术 手册 


标准 名 称 增加 了 引导 要 素 : 产品 几何 技术 规范 (GPS). 

“基本 尺寸 ” 改 为 “公称 尺寸 "; 上 偏差 、 下 偏差 和 最 大 极限 尺寸 、 最 小 极限 尺寸 分 别 改 为 
上 极限 偏差 、 下 极限 偏差 和 上 极限 尺寸 、 下 极限 尺寸 。 
用 “实际 (组成) 要 素 ” 和 “提取 组 成 要 素 的 局 部 尺寸 ”替代 “实际 尺寸 ”和 “局 部 实际 
尺寸 ”的 概念 。 
ишт ^к жж”, “зк (组 成 ) 要 素 ”、“ 提 取 组 成 要 素 ”、“ 提 取 圆 柱 面 的 局 部 尺寸 ” 
和 “两 平行 提取 表面 的 局 部 尺寸 ”的 术语 和 定义 的 引用 。 
删除 了 4.3 注 公 差 尺 寸 的 解释 和 相关 的 “最 大 实体 极限 ”和 “最 小 实体 极限 ”术语 。 
曾 加 了 附录 C“ 在 GPS 矩阵 模型 中 的 位 置 ”。 
1. 术语 与 定义 〈 见 表 1-1) 


表 1-1 术语 与 定义 


术语 ж 义 
(1) 尺 寸 要 素 一 定 大 小 的 线性 尺寸 或 角度 尺寸 确定 的 儿 何 形状 
(2) 实 际 (组 成 ) 要 素 接近 实际 (组 成 ) 要 素 所 限定 的 工件 实际 表面 的 组 成 要 素 部 分 
(3) 提 取 组 成 要 素 科 规 定 方法 ,由 实际 (组 成 ) 要 素 提 取 有 限 数 目的 点 所 形成 的 实际 (组 成 ) 要 素 的 近似 替代 
(4) 拟 合 组 成 要 素 核 规定 方法 ,由 提取 组 成 要 素 形 成 的 并 具有 理想 形状 的 组 成 要 素 
通常 , 指 工件 的 圆柱 形 外 斥 才 要 素 ,也 包括 非 圆 柱 形 的 外 尺寸 要 素 ( 由 两 平行 平面 或 切面 


(5)%8 形成 的 被 包容 面 ) 
WE l 在 基 轴 制 配合 中 选 作 基准 的 轴 
注 : 对 本 标准 , 即 上 极限 偏差 为 零 的 表 
通常 , 指 工件 的 圆柱 形 内 尺寸 要 素 ,也 包括 非 圆 
(6) 孔 形成 的 包容 面 ) 
А, 在 基 孔 制 配 合 中 选 作 基准 的 孔 
注 : 对 本 标准 , 即 下 极限 偏差 为 零 的 孔 
(7) 尺 寸 以 特定 单位 表示 线性 尺寸 值 的 数值 
图 样 规范 确定 的 理想 形状 要 素 的 尺寸 

жа. 通过 它 应 用 上 、 下 极限 偏差 可 计算 出 极限 尺寸 


NN 


Fr 


形 的 内 尺寸 要 素 ( 由 两 平行 平面 或 切面 


FR 
+ 

+ 
> 25 
1) 公 称 尺寸 Ë Е = 
< E 本 


公称 尺寸 、 上 极限 尺寸 和 下 极限 尺寸 
2. 公称 尺寸 可 以 是 一 个 整数 或 一 个 小 数值 ,例如 32,15,8.75,0.5,-- 
一 切 提取 组 成 要 素 上 两 对 应 点 之 间距 离 的 统称 


H :为 方便 起 见 ,可 将 提取 组 成 要 素 的 局 部 尺寸 简称 为 提取 要 素 的 局 部 尺寸 
КУК а 提取 圆柱 面 的 局 部 尺寸 :要 素 上 两 对 应 点 之 间 的 距离 。 其 中 ,两 对 应 点 之 间 的 连 线 通过 
e JL BI B8 >: BE 88 ЛЕТ ЕШ ЖЕЕ а а] 0 91 ë I| H: Bi t R 
ч ， 提取 两 平行 表面 的 局 部 尺寸 :两 平行 对 应 提取 表面 上 两 对 应 点 之 间 的 距离 。 其 中 ,所 有 
对 应 点 的 连 线 均 垂 直 于 拟 全 中心 平面 ; 拟 合 中 心平 面 是 由 两 平行 提取 表面 得 到 的 两 拟 合 平 
行 平面 的 中 心平 而 (两 拟 合 平行 平 而 之 间 的 距离 可 能 与 公称 距离 不 同 ) 
3) 极 限 尺寸 忆 十 要 素 允 许 的 尺寸 的 两 个 极端 。 提 取 组 成 要 素 的 局 部 尺寸 应 位 于 其 中 ,也 可 大 到 极限 尺寸 
Q@ 上 极限 尺寸 及 寸 要 素 允 许 的 最 大 尺 
注 :在 以 前 的 版 本 中 ,上 极限 尺寸 被 称 为 最 大 极限 尺寸 
@ 下 极限 尺寸 尺寸 要 素 允 许 的 最 小 尺寸 
注 :在 以 前 的 版 本 中 ,下 极限 尺寸 被 称 为 最 小 极限 尺寸 


1: 极限 与 配合 3 
( 续 ) 
术语 ЖУ 
(8) 极 限制 经 标准 化 的 公差 与 偏差 制度 
在 极限 与 配合 图 解 中 ,表示 公称 尺寸 的 一 条 直线 ,以 其 为 基准 确定 偏差 和 公差 , 见 公称 尺 
寸 、 上 极限 尺寸 和 下 极限 尺寸 图 解 
通常 , 零 线 沿 水 平方 向 绘制 , 正 偏差 位 于 其 上 , 负 偏 差 位 于 其 下 
下 极限 偏差 (基本 偏差 ) 下 极限 偏差 (ES,es) 
尺寸 公差 
+ 公差 带 
(9) 零 线 
À 
Ë Е! 
Жі 0 >> 
= + 
[< 
= © 
< 
公差 带 图 解 
某 一 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 
(10) 偏 差 注 : 轴 的 上 、 下 极限 偏差 代号 用 小 写字 母 es ei 表示 ; 孔 的 上 、 下 极限 偏差 代号 用 大 写字 母 
ES EI 表示 见 公 差 带 图 解 
1) 极 限 偏差 上 极限 偏差 和 下 极限 偏差 
@ 上 极限 偏差 (ES ,es) 上 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 见 公差 带 图 解 
注 :在 以 前 的 版 本 中 ,上 极限 偏差 被 称 为 上 偏差 
@ 下 极限 偏差 (EI, ei) 下 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 见 公差 带 图 解 
注 :在 以 前 的 版 本 中 ,下 极限 偏差 被 称 为 下 偏差 
2) 基 本 偏差 在 本 标准 极限 与 配合 制 中 ,确定 公差 带 相 对 零 线 位 置 的 那个 极限 偏差 
注 : 它 可 以 是 上 极限 偏差 或 下 极限 偏差 ,一 般 为 靠近 零 线 的 那个 偏差 公差 带 图 解 中 为 下 极 
限 偏差 
(11) 尺 寸 公差 (简称 | ”上 极限 尺寸 减 下 极限 尺寸 之 差 ,或 上 极限 偏差 减 下 极限 偏差 之 差 。 它 是 允许 尺寸 的 变动 量 
公差 ) 注 : 尺 寸 公差 是 一 个 没有 符号 的 绝对 值 
本 标准 极限 与 配合 制 中 ,所 规定 的 任 一 公差 
М 
анын 注 :字母 Tf 为 * 国 际 公差 "的 英文 缩 略 语 
рулга ЕТЕГІ ТЕГТІ 
同等 精确 程度 
пне 在 公差 带 图 解 中 ,由 代表 上 极限 偏差 和 下 极限 偏差 或 上 极限 尺寸 和 下 极限 尺寸 的 两 条 直 
Е 线 所 限定 的 一 个 区 域 ,由 公差 大 小 和 其 相对 零 线 的 位 置 (如 基本 偏差 ) 来 确定 , 见 公 差 带 图 解 
在 本 标准 极限 与 配合 制 中 ,用 以 确定 标准 公差 的 基本 单位 。 该 因子 是 基本 尺寸 的 函数 
4) 标 准 公差 因子 (i,7) 注 :1. 标准 公差 因子 i 用 于 公称 尺寸 至 500mm 
2. 标准 公差 因子 1 用 于 公称 尺寸 大 于 500mm 
孔 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 的 尺寸 之 差 为 正 , 见 间隙 图 
在 间隙 配合 中 , 孔 的 下 极限 尺寸 与 轴 的 上 极限 尺寸 之 差 , 见 间隙 配合 图 
在 间 除 配合 或 过 渡 配 合 中 , 孔 的 上 极限 尺寸 与 轴 的 下 极限 尺寸 之 差 , 见 间隙 配合 图 和 过 渡 
配合 图 
间隙 最 大 间隙 
4 | 
(12) [а] a i Е 
1) 最 小 间 阶 图 F p! 
2) 最 大 间隙 = 长 
R в 
L 最 大 过 一 - 


Їн] BR 


间隙 配合 


过 渡 配 合 
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(Ж) 
术语 定义 
(13) ДАНАС r 9 3 t TZAN, РА 
ӨГІЗІ веза пиво r h IL ИЛ ТЕТ ТЕР 
ТЕЗ e нај ТЕН ДЕГ ЛОР ЖЕЛІДЕН 
合 图 
вуна ва 
яй 
了 了 
йхїй | Г1 
\ 
ма лата 
(14) 配 合 公称 尺寸 相同 的 并 且 相 互 结合 的 孔 和 轴 公差 带 之 间 的 关系 


1) ШЕЛІ 


2) 过 盈 配 合 


3) 过 渡 配 合 


4) 配 合 公差 


孔 公差 带 孔 公差 带 


间 际 配合 的 示意 图 


具有 间 际 (包括 最 小 间隙 等 于 零 ) 的 配合 。 此 时 , 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 带 之 上 


轴 公 差 带 


< ses 5. 


АС 孔 公差 带 


盘 配 合 的 示意 图 


具有 过 盘 ( 包 括 最 小 过 盘 等 于 零 ) 的 配合 。 此 时 ,和 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 


= 


具有 间 际 或 过 熏 的 配合 。 此 时 , 孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相 互 交 


过 渡 配 合 的 示意 图 


组 成 配合 的 孔 与 轴 的 公差 之 和 。 它 是 允许 间 院 或 过 盘 的 变动 量 


注 :配合 公差 是 一 个 没有 符号 的 绝对 值 


Ван 极限 与 配合 


术语 


(2) 


定 义 


差 


图 


(15) 配合 制 


同一 极限 制 的 孔 和 轴 组 成 的 一 种 配合 制度 


1) 基 轴 制 配合 


基本 偏差 为 一 定 的 轴 的 公差 带 ,与 不 同 基本 偏差 的 孔 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 制度 
对 本 标准 极限 与 配合 制 ,是 轴 的 上 极限 斥 寸 与 公称 太 才 相等 、. 轴 的 上 极限 偏差 为 零 的 一 种 
配合 制 


— 公称 尺寸 


轴 制 配合 
。 虚线 代表 另 一 个 极限 ,表示 孔 与 轴 之 间 可 能 的 不 同 


注 :水 平实 线 代表 孔 或 轴 的 基本 偏差 
组 合 与 它们 的 公差 等 级 有 关 。 


2) 基 孔 制 配合 


基本 偏差 为 一 定 的 孔 的 公差 带 , 与 不 同 基本 偏差 的 轴 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 制度 
对 本 标准 极限 与 配合 制 ,是 孔 的 下 极限 尺寸 与 公称 尺寸 相等 、 孔 的 下 极限 偏差 为 零 的 一 种 


配合 制 


< 
fL H, 
2 NNN 


< Z КУУЛ 4 


-一 公称 尺寸 


N 
IN 


孔 制 配合 
差 。 虚 线 代 表 男 一 个 极限 ,表示 和 孔 与 轴 之 间 可 能 的 不 同 


注 :水 平实 线 代表 孔 或 轴 的 基本 偏 
组 合 与 它们 的 公差 等 级 有 关 。 


2. 公差 、 偏 差 和 配合 的 代号 


(1) 代号 


1) 标准 公差 等 级 代号 。 


标准 公差 等 级 代号 用 符号 IT 和 数字 组 成 ， 例 如 : 
带 时 ， 省 略 ТТ 字母 ， 


2) 偏差 
D 基本 
1-1 


5%. 
НК, 


117 
ITO, 


。 当 其 与 代表 基本 偏差 字母 一 起 组 成 公 


如 h7。 标 准 公 差 等 级 分 1101, ІТІ ~IT18， 共 20 级 。 


对 孔 用 大 写字 母 A，…，ZC 表示 ， 对 轴 用 小 写字 母 a， 


v, >с 表示 (DL 


、 图 1-2) 各 28 个。 其中， 基本 偏差 H 代表 基准 孔 ，h 代表 基准 轴 。 


注 ; 为 避免 混淆 ,不 


公称 尺寸 至 3150mm 的 轴 、 孔 的 基本 
@ 上 极限 偏差 代号 ， 对 孔 用 大 写字 母 “ES” 表 示 ， 对 轴 用 小 写字 母 “es” 
O 下 极限 偏差 代号 ， 对 孔 用 大 写 
(2) 公差 带 的 表示 

公差 带 用 基本 偏差 的 字母 和 公差 等 级 表示 。 例 如 : 


ТЈ ВЕ: L, i; L, l; О, o; Q, q; W, wo 


l 差 数值 分 别 见 表 1-8 MK 1-9。 


表示 。 
表示 。 


字母 “EI” 表示 ， 对 轴 用 小 写字 母 “ei” 


Н7 为 孔 公差 带 ; 


= 


h7 204 228 
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A 
жі B 
27 
HI 427 
= 零 线 Ы KMN 
4) FFGG H ШИТТІ Ж 1 
й ШІ 
ZC 
Й š 
-j š 
a) fL 
+4 
i À 
NNNENSNS 
T FR f g h ШІ ІШ ады ei 
m 
Ü 2 ПЫ 
-y b А 


b) їй 


图 1-1 基本 偏差 系列 示意 区 
ТЕ: 1. 按照 惯例 ， 基 本 偏差 是 靠近 零 线 最 近 的 那个 极限 偏差 。 
2. 有 关 J/j、K/k、M/m 和 N/n 基本 偏差 的 详情 见 图 1-2。 


(3) 公差 尺寸 的 表示 
公差 尺寸 用 公称 尺寸 后 跟 所 要 求 的 公差 带 或 (和) 对 应 的 极限 偏差 表示 。 例 如 ，32H7、 


60js15 、 100 = 0.012 8026( = 0.012 


–0.034 > -0. л) о 
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ҖИ УЛУ ст В 
Hk (q 
TIHIS=S9 
路 II-Ss=-fe F 
ПН БШ = 
шш005 = 
> р МУ шше 
~ 
К тә 
59 = 
19 %% 
59 
22--ш J sf Ч 8--% 
зең) 
He 
а i 
TIHS3=-S3 :于 
ИН ВН 
9IN~6N BA 8< sy Е 
8N~SN IÑ 85:5%% 于 
sq ІН 
54 IH ІН ІН |54 я) > (а ІН %® 
54 
П 
227-а N W 3 г Sr H D~V 


зен) 
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(4) 配合 的 表示 
配合 用 相同 的 公称 尺寸 后 跟 孔 、 轴 公差 带 表 示 。 孔 轴 公 差 带 写成 分 数 形式 ,分 子 为 孔 公 差 


， 分 母 为 轴 公 差 带 。 例 如 : 40H7/g6 或 40 57, 


26 
(5) 配合 的 分 类 
配合 分 基 了 筷 制 配合 和 基 轴 制 配合 。 在 一 般 情况 下 ,优先 选用 基 孔 制 配合 。 如 有 特殊 需要 ， 允 
许 将 任 一 孔 、 轴 公差 带 组 成 配合 
基 孔 制 配合 ( 基 轴 制 配合 ) a 
基本 偏差 a~h (A ~H) 用 于 间 际 配合 ; 
基本 偏差 j~zc (J ~ZC) 用 于 过 渡 配 合 和 过 盘 配 合 。 
图 1-3 表示 了 极限 与 配合 制 的 主要 术语 。 
图 1-4 为 示意 图 ， 在 该 图 例 中 ， 孔 的 两 个 偏差 均 为 正 ， 轴 的 两 个 偏差 均 为 负 。 


+} 


1 


上 极限 偏差 
一 一 下 极限 偏差 一 一 一 
Ж 孔 
2 Ы 
| 
| K 
A Т 0 
Á 
L 
ЕЦ + 孔 
1 = Ж ЕН 
1 СШ 
Ж 
= ККУ 
下 极限 尺寸 
Е 1 
ЖИКС = 
图 1-3 术语 图 解 图 1-4 公差 带 示 意图 


3. 标准 公差 与 基本 偏差 

(1) 公称 尺寸 分 段 

公称 尺寸 分 主 段落 和 中 间 上 段落， 见 表 1-2。 标 准 公 差 和 基本 偏差 是 按 表 中 公称 尺寸 段 计 算 
的 。 中 间 有 段落 仅 用 于 计算 尺寸 至 500mm 的 轴 的 基本 偏差 a~c 及 r~zc 或 孔 的 基本 偏差 A~C 及 
R- ZC, 计算 尺寸 段 大 于 500mm 至 3150mm 的 轴 的 基本 偏差 r+~u 及 孔 的 基本 偏差 R ~U。 

在 计算 各 公称 尺寸 段 的 标准 公差 和 基本 偏差 时 ,公式 中 的 D 为 每 一 尺寸 段 中 首尾 两 个 尺寸 
(D 和 D,) 的 几何 平均 值 ， 即 


D= /D b, 

对 小 于 3mm 的 公称 尺寸 段 ， 用 1mm 和 3mm 的 几何 平均 值 D = /1 x 3mm = 1. 732mm 来 计算 
标准 公差 和 基本 偏差 。 

(2) 标准 公差 

1) 公差 等 级 。 极 限 与 配合 在 公称 尺寸 至 500mm 内 规定 了 1101, ITO, ІТІ ~ IT18， 共 20 个 标 
准 公差 等 级 ; 公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 内 规定 了 IT1 ~ IT18 Ж 18 个 标准 公差 等 级 。 

2) 标准 公差 因子 。 公 称 尺寸 至 500mm 的 等 级 ITO, ITO 和 ITI 的 标准 公差 数值 由 表 1-3 给 
出 的 公式 计算 。 对 IT2、IT3 和 ПА 没有 给 出 计算 公式 ， 其 标准 公差 数值 在 1Т1 #H ITS 的 数值 之 间 
大 致 按 几何 级 数 递增 。 
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#1-2 公称 尺寸 分 段 (GB/T 1800. 1—2009) (单位 : mm) 
主 段 落 中 间 段 落 E É Ж 中 间 段 落 
Жа Ғғ 至 x = 至 大 F 至 A SF = 
Е а а аш 
3 6 无 细 分 段 
315 400 393. 
6 10 355 400 
10 14 400 450 
10 18 14 із 400 500 ү К 
18 24 500 560 
18 30 24 40 500 630 560 536 
30 40 630 710 
30 50 10 50 630 800 Bo 400 
50 65 800 900 
50 80 Es 50 800 1000 500 1000 
80 100 1000 1120 
ДЕ 120 100 120 1990 ро 1120 1250 
1250 1400 
120 140 1250 1600 1400 1200 
120 180 140 160 1200 1 800 
160 180 
1600 ы 1800 2000 
2000 2240 
150 е О 2300 2240 2500 
180 250 200 225 5500 3800 
225 250 3 
2990 120 2800 3150 
K 1-3 IT01. ITO 和 IT1 的 标准 公差 计算 公式 (单位 : um) 
标准 公差 等 级 ITO1 ITO IT1 
计算 公式 0.3 +0. 0080 0.5 +0. 012D 0.8 +0. 02D 


注 : D 为 公称 尺寸 段 的 几何 平均 值 (тт). 


公称 尺寸 至 500mm 的 等 级 IT5 ~ IT18 的 标准 公差 数值 为 标准 公差 因子 i 的 函数 ， 由 表 1-4 所 
列 计算 公式 求 得 。 
标准 公差 因子 i 由 下 式 计算 : 
i=0.45./D +0.001D 
AP i 标准 公差 因子 (um); 
一 一 公称 尺寸 段 几何 平均 值 (mm) 。 
尺寸 大 于 500mm 至 3150mm， 标 准 公 差 因子 1 由 下 式 计 算 : 
1=0.004D +2.1 
式 中 /一 标准 公差 因子 (jm); 
DD 一 一 公称 尺寸 段 的 几何 平均 值 (mm), 
等 级 IT1 ~ IT18 的 标准 公差 数值 为 标准 因子 (I) 的 函数 ， 由 表 1-4 所 列 公 式 求 得 。 
表 1-4 ITI ~ IT18 的 标准 公差 计算 公式 
公称 尺寸 7 标准 公差 等 级 
mm IT1 IT2 IT3 IT4 115 116 17 IT8 IT9 
天 于 | ж 标准 公差 计算 公式 /hm 
== 500 == = — == 71 10: 16: 251 401 
500 3150 21 2.71 3.71 51 71 101 161 251 401 
ДАЉУ MEREZA 
mm IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 1115 116 1117 1118 
天 于 | = 标准 公差 计算 公式 Zn 
== 500 641 100: 160: 250: 400: 640: 1000: 1600: 2500: 
500 3150 641 1001 1601 2501 4001 6401 10007 16007 25001 
注 : 从 IT6 起 ， 其 规律 为 ， 每 增加 5 个 等 级 ， 标 准 公差 增加 至 10 倍 ， 也 可 用 于 延伸 超过 IT18 的 IT 等 级 。 
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3) 标准 公差 等 级 (IT) 的 公差 数值 。 公 称 尺寸 至 3150mm 标准 公差 数值 


规定 见 表 1-5。 


表 1-5 公称 尺寸 至 3150mm 的 标准 公差 数值 (GB/T 1800. 1 一 2009) 
际 准 公差 等 
Ёа Tm ms | пе [i . ж 1112 | 1113 | 1114 | 1715 | 1716 | 1117 | IT18 
大 于 至 pm ЫШ 
— 3 0.81.2102 | 3 |4 | 6 |10 | 14 | 25 | 40 | 60 |0.1|0.14]0.25]0.4\0.6| 1 |1.4 
3 6 1 1.5 2.5 4 | 5 | 8 | 12 | 18 | 30 | 48 | 75 10.1210.18| 0.3 |0.4810.75| 1.2 | 1.8 
6 10 1 1.5 2.5 4 | 6 | 9 |15 | 22 | 36 | 58 |90 |0.15|0.22|0.36|0.58 | 0.9 | 1.5 | 2.2 
10 18 1122 3 | 5 | 8 | 11 | 18 | 27 | 43 |70 | 110 |0.18|0.27 |0.43| 0.7 | 1.1 1.8 2.7 
18 30 |1.5|2.5| 4 | 6 | 9 |13 | 21 | 33 | 52 | 84 |13010.2110.33|0.52|0.84 | 1.3 | 2.1 3.3 
30 50 |1.5|2.5| 4 | 7 | 11 | 16 | 25 | 39 | 62 | 100 | 160 |0.2510.39|0.62| 1 |1.6|2.5 | 3.9 
50 8 | 23 |5 | 8 | 13 | 19 | 30 | 46 | 74 | 120 | 190 | 0.3 |0.4610.74| 1.2 | 1.9 | 3 |4.6 
80 120 2.5 4 | 6 | 10 | 15 | 22 | 35 | 54 | 87 | 140 | 220 |0.35|0.54|0.87 | 1.4 | 2.2 | 3.5 5.4 
120 180 3.5 5 | 8 | 12 | 18 | 25 | 40 | 63 | 100 | 160 | 250 | 0.4 |0.63| 1 |1.6 2.5 4 |6.3 
180 250 |4.5| 7 | 10 | 14 | 20 | 29 | 46 | 72 | 115 | 185 | 290 |0.4610.72 |1.15 |1.85 | 2.9 4.6 | 7.2 
250 315 | 6 | 8 | 12 | 16 | 23 | 32 | 52 | 81 | 130 | 210 | 320 0.52|0.81|1.3 | 2.1 |3.2 5.2 8.1 
315 400 | 7 | 9 | 13 | 18 | 25 | 36 | 57 | 89 | 140 | 230 | 360 |0.57|0.89 | 1.4 | 2.3 | 3.6 | 5.7 | 8.9 
400 500 | 8 | 10 | 15 | 20 | 27 | 40 | 63 | 97 | 155 | 250 | 400 |0.63|0.97 |1.55| 2.5 | 4 |6.3 |9. 
500 | 630 | 9 |11 | 16 | 22 | 32 | 44 | 70 | 110 | 175 | 280 | 440 |0.7 | 1.1 |1.75 2.8 |4.4| 7 | 11 
630 800 | 10 | 13 | 18 | 25 | 36 | 50 | 80 | 125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 |1.25| 2 |3.2] 5 | 8 112.5 
800 | 1000 | 11 | 15 | 21 | 28 | 40 | 56 | 90 | 140 | 230 | 360 | 560 |0.9|1.4|2.3|3.6 5.6 9 | 14 
1000 | 1250 | 13 | 18 | 24 | 33 | 47 | 66 | 105 | 165 | 260 | 420 | 660 |1.05|1.65 | 2.6 | 4.2 6.6 10.5 16.5 
1250 | 1600 | 15 | 21 | 29 | 39 | 55 | 78 | 125 | 195 | 310 | 500 | 780 |1.25|1.95|3.1| 5 |7.8 12.5 19.5 
1600 | 2000 | 18 | 25 | 35 | 46 | 65 | 92 | 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 1.5 | 2.3 | 3.7 | 6 9.2 | 15 | 23 
2000 | 2500 | 22 | 30 | 41 | 55 | 78 | 110 | 175 | 280 | 440 | 700 |1100 |1.75| 2.8 | 4.4 | 7 | 11 |17.5| 28 
2500 | 3150 | 26 | 36 | 50 | 68 | 96 | 135 | 210 | 330 | 540 | 860 |1350 | 2.1 | 3.3 | 5.4 | 8.6 13.5 21 | 33 
注 : 1. 公称 尺寸 大 于 500mm 的 ITI ~ ITS 的 标准 公差 数值 为 试行 的 。 
2. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 Ішті, 21114 ~ 1118, 
标准 公差 等 级 ITO 和 ITO 在 工业 中 很 少 用 到 ， 所 以 公称 尺寸 至 500mm 的 标准 公差 等 级 1101 
ЖІ ITO 的 公差 数值 在 标准 附录 中 给 出 ( 见 表 1-6)。 
表 1-6 IT01 和 ITO 的 标准 公差 数值 (GB/T 1800. 1 一 2009) 
标准 公差 等 级 标准 公差 等 级 
公称 尺寸 /mm 公称 尺寸 /mm 
ІІ01 ITO ITO1 ITO 
RT 至 um Re 于 = um 
— 3 73 0.5 80 120 1 1.5 
3 6 .4 0.6 120 180 1.2 2 
6 10 .4 0.6 180 250 2 3 
10 18 0.5 0.8 250 315 2.5 4 
18 30 0.6 1 315 400 3 5 
30 50 0.6 1 400 500 4 6 
50 80 0.8 1:2 
(3) 基本 偏差 
1) 轴 的 基本 偏差 。 轴 的 基本 偏差 数值 是 以 基 孔 制 形成 配合 为 基础 ， 根 据 各 种 配合 性 质 经 过 
数理 计算 、 实 验 和 统计 分 析 得 到 一 系列 的 计算 公式 ， 见 表 1-7。 求 得 的 轴 的 基本 偏差 一 般 是 最 靠 
近 零 线 的 那个 极限 偏差 ， 即 a ~b 为 轴 的 上 极限 偏差 (es), К ~ хс 为 轴 的 下 极限 偏差 (ei). 
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表 1-7 轴 和 和 孔 的 基本 偏差 计算 公式 


ои 公称 尺寸/ 
轴 孔 
mm 公 式 mm 

大 于 | 至 | 基本 偏差 | 符号 | 极限 偏差 极限 偏差 | 符号 | 基本 偏差 | 大 于 | 至 

1 120 265 + 131 1 120 
а 一 es EI + A 

120 | 500 35D 120 | 500 

1 160 =140 +0. 85D 1 160 
b 一 es EI + B 

160 | 500 ~1.8р 160 | 500 

0 40 52022 0 40 
с 一 es EI + C 

40 | 500 95 +0.8D 40 | 500 
0 0 са 一 es C、c 和 D、d 值 的 几何 平均 值 ЕІ + ср 0 10 
0 3150 d 一 es 160944 EI + р 0 3150 
0 |3150 е 一 es 110%“ EI + E 0 3150 
0 0 ef = es E、e 和 F、f 值 的 几何 平均 值 EI + EF 0 10 
0 3150 f 一 es 5.5D041 EI + F 0 3150 
0 0 fg = es F、f 和 G、g 值 的 几何 平均 值 EI + FG 0 10 
0 |3150 g = es 2.5D0.34 EI + G 0 |3150 
0 |3150 h 无 符号 es 偏差 =0 EI 无 符号 H 0 |3150 
0 500 і 无 公式 1 0 500 

+ es EI + 
0 |3150 js 0. 5ITn Ј5 0 | 3150 
= ei ES = 
0 500 + 0.6 Ур 一 0 500 
k ei ур Е$ K 

500 | 3150 无 符号 偏差 =0 无 符号 500 | 3150 

0 500 IT7 – IT6 0 500 
m + el Е5 一 M 

500 | 3150 0. 024D + 12. 6 500 | 3150 

0 500 509% 0 500 
п + el Е5 一 N 

500 | 3150 0.040 +21 500 | 3150 

0 500 IT7 +0 ~5 0 500 
р + еі ES 一 P. 

500 |3150 0. 072D + 37. 8 500 | 3150 
0 |3150 r + ei P、p 和 S、s 值 的 几何 平均 值 ES 一 R 0 |3150 
0 50 П8 1-4 0 50 

5 + el Е5 ai 5 

50 | 3150 117 +0.4D 50 | 3150 
24 |3150 t + ei IT7 +0. 630 ES == T 24 | 3150 
0 |3150 ч + ei IT7 + р ES 一 0 0 |3150 
14 | 500 у + ei IT7 + 1.251 ES - ү 14 | 500 
0 500 х + ei IT7 + 1.601 ES z X 0 500 
18 | 500 y + ei IT7 +2D ES = у 18 | 500 
0 500 2 + ei IT7 +2. 5р ES = 7 0 500 
0 500 та + ei IT8 +3. 15D ES = ТА 0 500 
0 500 zb + ei 119 +4D ES = 7В 0 500 
0 500 zc + ei IT10 +50 ES 三 ZC 0 500 


~ 


注 : 1. ДАО 是 公称 尺寸 几何 平均 值 (mm); 基本 偏差 的 计算 结果 以 um 计 
2. j JREÆR 1-4 中 给 出 其 值 。 
3. 公称 尺寸 至 500mm 轴 的 基本 偏差 的 计算 公式 仅 适用 于 标准 公差 等 级 TT4 ~ IT7， 对 所 有 其 他 公称 尺寸 和 所 有 
其 他 IT 等 级 的 基本 偏差 k=0; 和 孔 的 基本 偏差 的 计算 公式 仅 适用 于 标准 公差 等 级 小 于 或 等 于 IT8 的 情况 ， 对 
所 有 其 他 公称 尺寸 和 所 有 其 他 IT 等 级 的 基本 偏差 k=0。 


除 轴 j 和 js (严格 地 说 两 者 无 基本 偏差 ) 外 ， 轴 的 基本 偏差 的 数值 与 选用 的 标准 公差 等 级 
无 关 。 
轴 的 基本 偏差 a~h 和 ~zc 及 其 “+” 或 “-” 如 图 1-5 所 示 。 
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2) 孔 的 基本 
偏差 与 轴 的 基本 


i 差 。 孔 的 基本 
ij 差 相 对 于 零 线 是 完全 对 称 的 。 


ij 差 是 从 轴 的 基本 偏差 换算 得 到 的 ,一般 同一 字母 的 孔 的 基本 


孔 的 基本 偏差 按 表 1-7 给 出 的 公式 计算 。 求 得 的 孔 的 基本 偏差 一 般 是 靠近 零 线 的 那个 极限 偏 
差 ， 即 A ~ 瓦 为 孔 的 下 极限 偏差 (El), K ~ ZC 为 孔 的 上 极限 偏差 (ES). 
ТЕЕ A~ H I K < ZC K: “+”, “ — ”如 图 1-6 所 示 。 

偏差 A~H 偏差 K 一 ZC 
Шшаға--һ 偏差 kr~_zc (对 小 于 或 等 于 IT8 
的 K 和 M8 不 适用 ) 

证 
сі е5 0 = та 
FR ES 


es- 负 (一 ) 的 基本 偏差 


сі-ез-ІТ 


es= 正 (+) 的 基本 偏差 


es=ei+IT 


图 1-5 轴 的 偏差 


ИШЕ 
(IT) 求 得 。 


个 


基本 尺寸 大 于 3mm 至 500mm 的 配合 中 , 


EI= 正 (+) 的 基本 偏差 
ES=EI+IT 


图 1 


H7/p6，P7Ah6)， 要 求 具有 同等 的 间 际 或 过 盘 时 ， 计算 孔 的 基本 偏差 应 


式 中 A 一 一 其 


ES = ES( 计 算 值 ) +A 


基本 


1) 的 差 值 ， 即 


此 方法 仅 适用 于 标准 公差 等 级 <IT8 的 基本 


A=ITn – Т(п –1) 


Р~ ZC. 
3) 基本 偏差 js 和 JS。 基 本 偏差 js 和 ЈУ 是 标准 公差 (IT) 带 对 称 分 布 于 零 线 的 两 侧 〈 见 图 
1-7), BẸ 
Я оО а, ШШ 
对 js es = 2 71 = 2 
ІТ ІТ 
对 JS FS=— Fl= --- 
4) 基本 偏差 j 和 J。 大 部 分 基本 偏差 j I 


和 J 是 标准 公差 (IT) 华 不 对 称 分 布 于 零 


线 的 两 侧 。 


由 表 1-7 计算 得 到 的 轴 、 孔 基本 


25, 


按 标准 规定 的 规则 修 约 后 ， 得 到 的 轴 、 孔 


基本 偏差 分 别 列 于 表 1-8 和 表 1-9。 


EI 


ES-= 负 (-) 的 基本 偏差 
EI=ES-IT 


-6 НИ 


Æ, ERR m (ES) 和 下 极限 偏差 (El) 可 由 和 孔 的 基本 偏差 和 标准 公差 


给 定 某 一 公差 等 级 的 孔 要 与 更 精 一 级 的 轴 相 配 (如 


附加 一 个 A 值 ， 即 


尺寸 段 内 给 定 的 某 一 标准 公差 等 级 ITn 与 更 精 一 级 的 标准 公差 等 级 IT (п- 


WÆ K, M. N 和 标准 公差 等 级 <1IT7 的 基本 偏差 


图 1-7 偏差 js # JS 
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4. 孔 和 轴 的 极限 偏差 


GB/T 1800. 2 一 2009《 产 品 几何 技术 规范 (GPS) 极限 与 配合 第 2 部 分 : 标准 公差 等 级 和 
孔 、 轴 极限 偏差 表 》 代替 了 GB/T 1800.4《 极 限 与 配合 标准 公差 等 级 和 孔 、 轴 极限 偏差 表 》， 


其 主要 修改 内 容 如 下 : 
“基本 尺寸 ” 改 为 “公称 尺寸 ”。 
“上 偏差 ”和 “下 偏差 ”分 别 修 改 为 “上 极限 偏差 ”和 “下 极限 偏差 ”。 
增加 了 附录 B “Æ GPS 矩阵 模型 中 的 位 置 。 


GB/T 1800. 2 一 2009 规定 了 孔 和 轴 常 用 公差 带 的 极限 偏差 ， 该 数值 是 按 GB/T 1800. 1 中 的 标 


极限 偏差 EI 和 轴 的 下 极限 偏差 ei 的 数值 (ILE 1-8). 


A 至 G 
H 
+ ES JS 
EL «ІЙ а/ы: к = 
а= 
i HI 
M 至 ZC 


a) fL 
m 至 zc 
十 18 k es 
| ЖЕСЕ PR 
= је ћ 
a 至 g 
b) 轴 


图 1-8 上 极限 偏差 和 下 极限 偏差 


(1) 孔 的 极限 偏差 


准 公 差 和 基本 偏差 数值 表 计算 得 到 的 。 它 包括 孔 的 上 极限 偏差 ES 和 轴 的 上 极限 偏差 es， 孔 的 下 


标准 规定 的 公称 尺寸 至 500mm 的 孔 的 公差 带 见 图 1-9， 公 称 尺 寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 孔 


的 公差 带 见 图 1-10。 对 应 的 极限 偏差 列 于 表 1-10 ~ 表 1-24。 
(2) 轴 的 极限 偏差 


标准 规定 的 公称 尺寸 至 500mm 的 轴 的 公差 带 见 图 1-11; 公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 


轴 的 公差 带 见 图 1-12。 对 应 的 极限 偏差 列 于 表 1-25 ~ 表 1-40。 
(3) 说 明 
对 于 表 1-10 ~ Ж 1-40 的 说 明 如 下 : 


1) 表 中 除 基本 偏差 为 JS 和 js 的 公差 带 外 ， 上 极限 偏差 ES 或 es 的 数值 列 于 下 极限 偏差 EI 


或 6@i 的 数值 之 上 。JS 和 js 的 上 、 下 极限 偏差 是 对 称 于 零 线 的 。 


2) 当 需 要 表 中 空格 的 极限 偏差 时 ， 其 公差 带 的 基本 偏差 数值 可 按 GB/T 1800. 1 一 2009 计算 。 


3) 由 于 计算 的 基础 不 同 ， 表 中 将 公称 尺寸 至 500mm 和 公称 尺寸 大 于 500mm 的 极限 
] 双 横 线 隔 开 以 示 区 别 。 


№ 2218 


4) 31-10, #11-22, 1-23, 21-24, 441-25, 41-38, 21-39 MÆ 1-40 对 公称 尺寸 大 


于 500mm 的 尺寸 段 未 规定 极限 偏差 。 
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表 1-8 轴 的 基本 
基本 尺寸 / ЕЖ 
上 极限 偏差 ев 
所 有 标准 公差 等 级 ITS 和 | rm 
大 于 = 116 
а ) с са а е ef f fg g h js ] 
- 3 -270 | -140| -60 | -34 | -20 | -14 | -10| -6 | -4 | -2 | 0 ЛЕС 
3 6 -270 | -140| -70 | -46 | -30 | -20 | -14| -10| -6 | -4 | 0 |4 
6 10 -280 | -150| -80 | -56 | -40 | -25 | -18 | -13| -8 | -5 | 0 =>. |--5 
10 14 
-290 | -150| -95 –50 | -32 -16 -6| 0 -3 | –6 
14 18 
18 24 
-300 | – 160 | - 110 -65 | -40 -20 ат | то 245 | 278 
24 30 
30 40 -310 | -170| – 120 
-80 | -50 -25 -9| 0 -5 | -10 
40 50 -320 | -180| -130 
50 65 -340 | -190| - 140 
-100| -60 -30 -10| 0 557 | == 
65 80 -360 | – 200 | – 150 
80 100 -380 | – 220 | – 170 
-120| -72 -36 -12| 0 -9 | -15 
100 120 -410 | -240| -180 
120 140 -460 | -260| -200 
140 160 -520 | -280| -210 -145| -85 -43 -14| 0 =й | -=18 
160 180 -580 | – 310 | – 230 Ж 
180 200 -660 | – 340 | -240 m 
200 225 -740 | -380| -260 -170| -100 -50 -15| 0 = а | „= 21 
225 250 -820 | - 420 | – 280 Қ 
250 280 -920 | - 480 | – 300 = 
– 190 | -110 -56 -17| 0 -16 | -26 
280 315 | -1050 | -540| -330 а 
315 355 | -1200 | – 600 | – 360 n 
-210| -125 -62 -18| 0 ЧЕ -18 | -28 
355 400 | -1350 | – 680 | – 400 = 
400 450 | -1500 | – 760 | – 440 +H 
-230| -135 -68 -20| 0 | 220: | -=42 
450 500 | -1650 | – 840 | -480 Яң 
500 560 ШЕ 
– 260 | – 145 -76 -2| 0 
560 630 
630 710 
-290| -160 -80 -24| 0 
710 800 
800 900 
-320| -170 -86 -26| 0 
900 1000 
1000 | 1120 
-350| -195 -98 -28| 0 
1120 | 1250 
1250 | 1400 
-390| -220 -110 -30| 0 
1400 | 1600 
1600 | 1800 
-430| -240 -120 -32| 0 
1800 | 2000 
2000 | 2240 
-480| -260 -130 -34| 0 
2240 | 2500 
2500 | 2800 
-520| -290 -145 -38| 0 
2800 | 3150 
注 : 基本 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ， 基 本 偏差 ha 和 IRRA. AAA 7 ~ 11, # ITn 值 数 是 奇数 ， 则 取 偏差 = 


第 1 章 极限 与 配合 15 
偏差 数值 (单位 : pm) 
差 数 值 
下 极限 偏差 ei 
Ai IT4 ~ | <IT3 => WE ¿N 35 л ¿J 
me Ty Ра 所 有 标准 公差 等 级 
т n p r 5 | 1 V x ў 2 2а 2 ZC 
-6 0 0 +2 +4 +6 +10 | +14 +18 +20 +26 | +32 | +40 | +60 
+1 0 +4 +8 +12 | +15 | +19 +23 +28 +35 | +42 | +50 | +80 
+1 0 +6 +10 | +15 | +19 | +23 +28 + 34 +42 1 +52 | +67 | +97 
+40 +50 | +64 | +90 | +130 
+1 0 +7 +12 | +18 | +23 | +28 +33 
+39 | +45 +60 | +77 | +108 | +150 
+41 | +47 | +54 | +63 | +73 | +98 | +136| +188 
+2 0 +8 +15 | +22 | +28 | +35 
+41 | +48 | +55 | +64 | +75 | +88 | +118 | +160] +218 
+48 | +60 | +68 | +80 | +94 | +112| +148 | +200| +274 
+2 0 +9 +17 | +26 | +34 | +43 
+54 | +70 | +81 | +97 | +114| +136] +180 | +242 | +325 
+41 | +53 | +66 | +87 | +102| +122| +144 +172| +226| +300| +405 
+2 0 +11 | +20 | +32 
+43 | +59 | +75 | +102| +120| +146| +174 +210| +274| +360| +480 
+51 | +71 | +91 | +124| +146| +178| +214| +258| +335 | +445 | + 585 
+3 0 +13 | +23 | +37 
+54 | +79 +104 +144 +172 +210| +254| +310| +400| +525 | + 690 
+63 | +92 +122 | +170 | +202 | +248 | + 300 | + 365 | +470 | + 620 | + 800 
+3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100| +134| +190 | +228 | +280| + 340 | +415 | +535 | +700| +900 
+68 | +108 | +146 | +210| +252 | +310] +380 | +465 | + 600 | + 780 | + 1000 
+77 | +122 | +166| +236 | +284) +350| +425 | +520 | +670! +880| + 1150 
+4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 | +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740| +960 | + 1250 
+ 84 | + 140 | + 196 | +284 | + 340 | +425 | +520| +640 | + 820 | + 1050] + 1350 
+94 | +158 | +218 | + 315 | + 385 | +475 | +580| +710] +920| + 1200] + 1550 
+4 0 +20 | +34 | +56 
+98 | +170 | +240 | +350 | +425 | +525| +650| + 790 | + 1000! + 1300] + 1700 
+ 108 | + 190 | +268 | + 390 | +475 | + 590 | + 730 | + 900 | + 1150/ + 1500 + 1900 
+4 0 +21 | +37 | +62 
%114| +208 | +294 | +435 | + 530 | +660| + 820 | + 1000] + 1300 + 1650| + 2100 
+ 126| +232 | + 330 | +490 | + 595 | + 740 | + 920 | + 1100| + 1450| + 1850| + 2400 
+5 0 +23 | +40 | +68 
+132| +252 | + 360 | + 540 | + 660 | + 820 | + 1000) + 1250| + 1600 + 2100: + 2600 
+ 150 | +280 | +400 | + 600 
0 0 +26 | +44 | +78 
%155| %310| +450| +660 
+ 175 | +340 | + 500 | +740 
0 0 +30 | +50 | +88 
+ 185 | + 380 | + 560 | + 840 
+210| +430 | + 620 | +940 
0 0 +34 | +56 | +100 
+220 | +470| + 680 | + 1050 
+250 | +520| +780| + 1150 
0 0 +40 | +66 | +120 
%260| %580| + 840 | + 1300 
+ 300 | + 640 | + 960 | + 1450 
0 0 +48 | +78 | +140 
%330| +720 | + 1050 + 1600 
+ 370 | + 820 | + 1200 + 1850 
0 0 +58 | +92 | +170 
+ 400 | +920 | + 1350 + 2000 
+ 440 | + 1000 + 1500) + 2300 
0 0 +68 | +110| +195 
+ 460 | + 1100! + 1650 + 2500 
+ 550 | + 1250! + 1900) + 2900 
0 0 +76 | +135| +240 
+ 580 | + 1400) + 2100) + 3200 
ITn -1 


16 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


%1-9 孔 的 基本 
基 
公称 尺寸 
mm ІН $ л 
下 极限 偏差 EI 上 极限 偏 
所 有 标准 公差 等 级 116 |177 |118) <IT8 |> 18] <IT8 | >IT8 
大 于 | 至 
А В с ср! D Е |EFI| F |ЕС GIH | JS 1 K M 
-- 3 +270 | +140 +60 |+34 +20 | +14 |+10 +6 |+41+21 0 +2| +4| +6 0 0 -2 -2 
3 6 +270 | +140 +70 |+46] +30 | +20 |+14 +10 | +6|+4| 0 +5| +6|+10| -1+4 -4+А -4 
6 10 +280 | +150 +80 |+56] +40 | +25 |+18] +13 | +8| +5| 0 +5|+8|+12 -1+4 -6 +A -6 
10 | 14 
Та 18 +290 | 4150 +95 +50 | +32 +16 +6| 0 +6|+10l+15 -1+А -7+4 -7 
18 | 24 
21 Е +300 | +160 | +110 +65 | +40 +20 +7| 0 +8|+12+20 -2+A -8 +4 -8 
30 | 40 | +310 | +170 | +120 
+80 | +50 +25 +9| 0 +10 +14 +24) -2 +4 -9+4 -9 
40 | 50 | +320 | +180 | +130 
50 | 65 | +340 | +190 | +140 
%100| +60 +30 +10 0 +13|+18|+28| -2 +4 – 1 +A -11 
65 | 80 | +360 | +200 | +150 
80 | 100 | +380 | +220 | +170 
+120| +72 + 36 +12) 0 +16| +22) +34) -3+A -13 +A -13 
100 | 120 | +410 | +240 | +180 
120 | 140 | +460 | +260 | +200 
140 | 160 | +520 | +280 | +210 +145| +85 +43 +14 0 +18|+26|+41 -3-А -15-А -15 
160 | 180 | +580 | +310 | +230 z 
180 | 200 | +660 | +340 | +240 mi 
200 | 225 | +740 | +380 | +260 + 170 | + 100 +50 +15| 0 E |+22/+30 +47 -4+А -17+A -17 
225 | 250 | +820 | +420 | +280 m 
250 | 280 | +920 | +480 | +300 z5 
+190| +110 +56 +17| 0 п |+25|+36 +55) -4-А -20 +4 -20 
280 | 315 | +1050| +540 | +330 Es 
315 | 355 | +1200| +600 | +360 i 
+210| +125 +62 +18| 0 Шы + 29] + 39] +60 -4-А -21-А -21 
355 | 400 | +1350| +680 | +400 | 
400 | 450 | + 1500 | +760 | +440 + 
+230| +135 +68 +20 0 | | |+33|+43|+66| -5+A -23+А | -23 
450 | 500 | + 1650 | +840 | +480 Hy 
500 | 560 Е 
+260 | + 145 +76 +22| 0 о -26 
560 | 630 
630 | 710 
+290| +160 +80 +24 0 0 -30 
710 | 800 
800 | 900 
+320| +170 +86 +26| 0 0 -34 
900 |1000 
1000 |1120 
+350 | +195 +98 +28| 0 0 -40 
1120 | 1250 
1250 | 1400 
+ 390 | +220 + 110 +30| 0 0 -48 
1400 | 1600 
1600 | 1800 
+430| +240 +120 +32 0 0 -58 
1800 |2000 
2000 |2240 
+480| +260 +130 +34 0 0 -68 
2240 |2500 
2500 |2800 
+520| +290 +145 +38| 0 0 -76 
2800 | 3150 
注 : 1. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 1mm 时 ， 基 本 偏差 A 和 B 及 大 于 IT8 的 N 均 不 采用 。 公 差 带 157 81811, ж ITn 值 数 是 
2. 对 小 于 或 等 于 IT8 的 K、M、N 和 小 于 或 等 于 IT7 的 了 至 ZC， 所 需 A 值 从 表 内 右 侧 选取 。 


例如 : 18 ~30mm 段 的 K7, A=8um, 所 以 ES= -2+8= +6um; 
18 ~30mm 段 的 S6, A = Арл, ЖИ ES = -35+4= -Зірш, 
特殊 情况 : 250 ~315mm 段 的 M6，ES = -9um (Қ - Пут), 


Жан 极限 与 配合 17 
偏差 数值 (单位 : um) 
差 数值 
4 值 
差 ES 
<IT8 | >IT7| <17 标准 公差 等 级 大 于 IT7 标准 公差 等 级 
N P|R|S го [у(х y | 7 | 7А | 7В | ZC 1тз тта 115] 16177 | 178 
24 24 26 | -10 | -14 218 220 —26 -32 -40] -60 0l ololo 0 
-8+A | 0 -12| -15 | -19 -23 228 —35 | -42 | -50| -80 | 1 [15] 1 6 
-IO+A| 0 -15| -19| -23 228 234 —42 | -52 | -67| -97 | 1 |15]| 2 |3 7 
240 250| -64 -90 | – 130 
-12+4| 0 -18 | -23 | -28 -33 112 13 [317 |9 
39 | -45 -60 -77 -108| – 150 
-41 | -47 | -54| -63 | -73 | -98 | -136| – 188 
-15+4| 0 -22 | -28 | -35 1.512 | з [а (в [12 
—41 | -48 | -55 | -64 | -75 | -88 | -118| - 160| -218 
-48 | -60 | -68 | -80 | -94 | -112| -148| -200| -274 
-17+4| 0 -26 | -34 | -43 153 |4 [5 | 9 |14 
-54 | -70 | -81 | -97 | -114| -136| – 180 | – 242 | -325 
тат | -53 -66| -87 | -102| -122| — 144 | – 172 | -226| -300| – 405 
-20+4| 0 -32 2 |з {5 [6 |11|16 
-43 | -59 | -75 | -102| -120| – 146 | -174| -210| – 274 | – 360 | – 480 
-51 | -71 | -91 | -124| -146| -178| -214| -258| – 335 | — 445 | – 585 
-23+4| 0 -37 2|4|5 [7 |13 | 19 
254| -79 -104| – 144 | -172| -210| -254| -310| -400| – 525 | – 690 
-63 | -92 | -122| -170| -202| -248| – 300 | – 365 | – 470 | – 620 | – 800 
-27+4| 0 -43 | -65 | -100| -134| -190| -228| -280| -340| -415| -535| -700| -90013 | 4 | 6 | 7 |15 | 23 
ащ 68 | -108 | – 146 | -210| -252| -310| -380| -465| — 600 | — 780 | – 1000 
ү, -77 | -122| – 166 | – 236 | -284| -350| – 425 | -520| -670| – 880 | – 1150 
-31+4| 0 | -50 | —80 | -130| -180| —258] -310| -385| -470| -575| -740| - 960 | - 1250. 3 | 4 |6 | о |17 |26 
ы —84 | -140 -196| – 284 | -340| -425| — 520 | — 640 | — 820 |- 1050] — 1350 
—94 | - 158 | -218| -315| – 385 | -475| – 580 | -710| – 920 | – 1200| – 1550 
-34+4| 0 Ñ | -56 4 |4 | 7 |9 |20 29 
ге ов | - 170 | -240| – 350 | -425| – 525 | -650 | – 790 | – 1000 – 1300) – 1700 
= -108| – 190 | – 268 | – 390 | -475| – 590 | – 730 | – 900 | — 1150 – 1500] – 1900 
-37+A| 0 š -62 4 | 5 | 7 |11|21 32 
I -114| -208| -294| -435| – 530 | — 660 | – 820 | – 1000| – 1300 – 1650| – 2100 
= – 126 | -232| -330| -490| — 595 | — 740 | – 920 | – 1100] – 1450! – 1850] – 2400 
-40+4| 0 Z | -68 5 |s |7 |13|23 | 34 
= -132| -252| -360| -540| – 660 | — 820 | ~ 1000| – 1250| – 1600 – 2100| – 2600 
= – 150 | -280| -400| – 600 
-44 E | -78 
—155] -310| -450| – 660 
长 
n -175| -340| -500| – 740 
-50 < | -ss 
– 185 | – 380 | – 560 | – 840 
= 210 | -430| – 620 | -940 
-56 -100 
2220| -470| – 680 | – 1050 
-250| – 520 | -780 | – 1150 
– 66 -120 
-260| -580| – 840 | – 1300 
– 300 | – 640 | – 960 | – 1450 
-78 -140 
-330| – 720 |- 1050! – 1600 
-370| – 820 |- 1200! – 1850 
-92 -170 
-400| -920 |- 1350 – 2000 
-440 | – 1000 — 1500! – 2300 
-110 -195 
– 460 |- 1100|- 1650! – 2500 
— 550 | -1250| – 1900 — 2900 
-135 -240 
-580 | 1400|- 2100! – 3200 
ITn -1 


奇数 ， 则 取 偏 差 + 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


вз С8 
А9 B9 C9 
A10 B10 C10 
АП ВИ СП 
А12 B12 С12 
А13 ВІЗ СІЗ 


Срб 
CD7 
CD8 
CD9 


CD10D10 E10 


D6 
D7 
D8 
D9 


ри 
D12 
D13 


ЕЗ 
E6 
Е7 
Е8 
E9 


EF3 
EF4 
EES 
EF6 
EF7 
EF8 
EF9 


EF10 F10 


F3 
F4 
F5 
F6 
F7 
F8 
F9 


FG3 G3 
FG4 G4 
FG5 G5 
FG6 G6 
FG7 G7 
FG8 G8 
FG9 G9 
FG10 G10 


H10|JS10 K10 


H11 |JS11 


M3 
M4 
M5 
M6 
M7 
M8 
M9 

M10 


N3 
N4 
N5 
N6 
N7 
N8 
N9 
N10 
N11 


P3 
P4 
P5 
P6 
P7 
P8 
р9 
P10 


R3 
R4 
R5 
R6 
R7 
R8 


R9 
R10 


S3 
S4 
S5 
S6 
S7 
S8 


59 
510 


Т5 
Т6 


Т7 
Т8 


010 


05 
06 
07 
08 
09 


V5 
V6 
V7 
V8 


X5 

X6 Y6 
Х7 Y7 
X8 Y8 
X9 у9 
X10 Ү10 


76 2А6 
27 ZA7 
28 248 
79 749 
Z10 ZA10 
Z11 ZA11 


2В7 7С7 
788 7С8 
ZB9 ZC9 
ZB10 ZC10 
ZB11 ZC11 


о 


10 


11 


12 


D6 


D7 


Еб 
Е7 
Е% 
Е9 


Е10 


图 1-9 


Еб 
Е7 
F8 
F9 


公称 尺寸 


НІ 
H2 
H3 


H4 


H5 


JS1 
JS2 
JS3 
JS4 


155 


G6 | Н6 
67 | H7 
G8 | H8 


H8 


H10 


JS6 
JS7 
158 
159 


K 


K 


K 


6 
7 
8 


M6 
M7 
М8 
N9 


Ж 500mm 的 孔 的 公差 带 


N6 
N7 
N8 
P9 


P6 
P7 
P8 


У А, 


К6 
К7 
R8 


S6 
S7 
S8 


T6 
T7 
T8 


U6 
U7 
U8 


10 


13 


1-10 


公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 孔 的 公差 


注 : 框 格 内 的 公差 带 НІ 至 H5 和 JS1 至 JS5 为 试 


了 


Ë) 


о 


PIR 极限 与 配合 
hl |181 
ћ2 | 182 
ef3 | ІЗ fe3| 23 | Ћ3 |183 КЗ |m3 n3 |р3 |13 | 53 
ef4 | f4 124 | 24 | Ћ4 | ј54 КА |m4 n4 |р4 |14 | 54 
с45 45 |е5 ef5| #5 #5 | 05 |5 | ј55 | ј5 Кк5 |т5 п5 |р5 |15 | 55 | 15 и5 |у5 х5 
саб d6 | еб ef6| #6 #56) 2616 | јѕ6 | јб Кб |тб пб | рб |т6 |56|16 иб | v6 хб уб |26 хаб 
cd7 47 |е7 ef7|f7 #7 | 07 |7 | 57| Ј7 К7|т7 n7 |р? |17 |57 |17 07 |у7 х7 у7 |27 za7 |207 zc7 
с8 |са8 48 | е8 ef8| 18 #28) 28 | Ћ8 | 158 |8 К8 |т8 n8 |р8 |18 | 58| 18 и8|у8 х8 у8 |78 za8 |708 zc8 
a9 b9 c9 |са9 49 | е9 ef9| f9 9 | g9 | ҺӘ | |89 k9 |m9 n9 | р9 | 19 | 59 u9 x9 y9 |79 za9|zb9 zc9 
а10 b10 c10|cd10 а10је10 еї10| 10 #2910] 210 |ћ10| 510 k10 р10|г10 |510 x10 у10 |210 ха10) 210 7210 
all bll c11 dll hll|jsll k11 211 та 11 zcll 
а12 b12 с12 412 hl2|js12 k12 
al3 b13 413 hl13|js13 k13 
hl14|js14 
Һ15)|815 
h16|js16 
Һ17||817 
h18|js18 
17 18 19 20 |21|22|23| 24 25 26 |27 |28| 29 30 31 32 
1-1 公称 尺寸 至 500mm 的 轴 的 公差 带 示意 图 
еб 16 26 кб | пб n6 рб | r6 | 56 | t6 u6 
47 | e7 f7 g7 k7 | т7 m | р7 | г7 | 57 | 17 u 
48 | е8 f8 g8 k8 p8 | r8 | s8 18 
d9 | е9 19 к9 
410 | e10 h10 | јѕ10 k10 
dll h11 | jsl1 k11 
h12 | 512 k12 
h13 | js13 k13 
h14 | js14 
h15 | js15 
Һ16 | js16 
ћ17 | js17 
h18 | js18 
18 19 20 21.|:22-)|:23 24 25 26 | 27 | 28 29 
到 1-12 公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 轴 的 公差 带 示意 图 


Е: 框 格 内 的 公差 带 hl ~h5 和 jsl ~js5 ЖА) 
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Оў + 
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08 
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0t + 
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00с+ 
066 + 
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028 + 


08 


59 


(тіз 
Оў + 


(тіз 
ОБЕ + 


ОЁ + 
097 十 


061+ 
059 + 


061+ 
086% 


061% 
08Е + 


0Е1+ 
06+ 


0Е1+ 
OET + 


081+ 
015 + 


081+ 
Оў + 


05 


07 


OTI + 
OLE + 


OTI + 
087 + 
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0сс + 
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041% 
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07 


og 


与 配合 技术 手册 


011% 
OTE + 


011% 


ОС + 


011% 
761% 


091% 
067% 


091% 
067 + 


0< 


81 


56% 
SLC 二 


56% 
SOT + 


56% 
591% 


061% 


осу + 


051+ 


09C + 


81 


01 


08% 
OET + 


08 + 
041% 


08% 
361 + 


051+ 
046% 


051+ 
Оў + 


01 


01 + 


061+ 


01 + 


РІ + 


02+ 


+ 


Orl + 


OTE + 


Orl + 
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极限 与 配合 


第 1 s 


Шуба шу ЕУ Pn ua МУ ДОМУ ЕН 

097% | 097% | 097% | 097% | 087% | 087% | Oy8+ | 078% | Oy8+ | Oy8+ | Oy8+ | 098% | 0691+ | 0691+ | OS9I+ | OS9I+ | 0691+ 
0<71% | оп1+ | 088+ | 062+ | SE9+ | LLS+ | 0181+ | 0/ў1+ | 091% | 0601+ | S66+ | LE6+ | 0292+ | oszz+ | osoz+ | 0061+ | SO8I+ 252 ш 
Оўў+ | Оўў+ | Оўў+ | Oyy+ | Oyy+ | Oyy+ | 09/+ | 09/+ | 09/+ | 09/+ | 09/+ | 09/+ | 00ST+ | oost+ | oost+ | oost+ | 00ST+ 
0171% | 0201+ | 078+ | 069+ | S6S+ | LES+ | 0є/1+ | 0661% | 0911+ | 0101+ | SI6+ | LS8+ | 0/}©+ | 0Є1©+ | 0061+ | OSLI+ | SS9T+ ја: Хи 
007% | 009% | 007% | оор | оор+ | 007% | 089% | 089% | 089+ | 089+ | 089+ | 089+ | 06613 | осет+ | осет+ | осег+ | 0SET+ 
0621 + | 0L6+ | 09L+ | 069% | OfS+ | 68y+ | 0461+ |OSZI+ | 09015 | 0I6+ | 008% | 692+ | 090% | 0z6I+ | 011% | 0861+ | OG6rI + Ку ка 
098+ | 095% | 09g+ | 096% | 096% | 096% | 009+ | 009+ | 009+ | 009+ | 009+ | 009+ | 00041% | 0001% | 0001% | 00с1+ | 00015 
021 + | 066+ | 0ZL+ | 06S+ | 006+ | 6yy+ | 0671% | 0411+ | 096+ | 068% | 071% | 689+ | 0002+ | 041% | 0961+ | OchI+ | орЕТ+ и 
оге+ | 066% | ОЄЕ+ | ОЄЕ+ | 056% | 066% | ортс+ | OVS+ | ортс+ | ортс+ | OyS+ | ортс+ | OSOI+ | 0$01+ | 001+ | 06018 | 0с01+ 
от + | 058+ | 059+ | ортс+ | оор+ | пу+ |осет+ | 0901+ | 098+ | OSL+ | 049+ | 109% | 0981+ | 0LSI+ | OZ€I+ | 0921+ | 0811+ ВЕ МУ 
006% | 006% | 006% | 006% | 006% | 006% | osr+ | 08y+ | 08y+ | 097% | 08y+ | 097% 026% 026% 026% 026% 026% 
011% | 048% | 0z9+ | OIS+ | 0gy+ | I8E+ | 06017 | 00015 | 008+ | 069+ | 019% | 195+ | OELI+ | (РІЗ | 0901% | оет1+ | 06019 "А Те 
082% | 082% | 080% | 082% | 080% | 080% | 0zy+ | 007% | оср+ | 027% | 007% | 007% 028% 028% 028% 028% 028% 
0001% | 0%% | 046+ | сор+ | сбе+ | zse+ | OoyII+ | 088+ | 014+ | 609% | сес+ | Z6P+ | орст+ | 0821+ | опт+ | 001+ SE6 + og ка 
092% | 09z+ | 090% | 092% | 090% | 092+ | 086% | 086% | 086% | 086% | 086% | 086+ 0Р2 + Ор + 0Р2 + OPL+ OPL+ 
086% | 0ZL+ | 0SS+ | Spy+ | SLE+ | (6% | 0011+ | Oy8+ | 0/9+ | S9S+ | сер+ | сср+ | 09yI+ | 00с1+ | 0Є01+ ST6+ SS8+ 2 
оўбё+ | 090% | ортс+ | 090% | ортс+ | 090% | орте+ | OvE+ | OyE+ | оте" | OyE+ | ореф 099 + 099 + 099 + 099 + 099 + 
096+ | 00L+ | 0gS+ | сар+ | SSE+ | аЕ% | 0901+ | 008+ | 069% | 605+ | SSy+ | Zivy+ | 08Е1+ | OZII+ 066 + Sp8+ SLL+ 00 оз 
05Z+ | 0gz+ | 0gz+ | oez+ | oez+ | 06+ | ore+ | оте" | оте | оте" | оте+ | отЕ+ 086 + 086 + 086 + 086 + 086 + 
098 + | 059% | овр+ | 066% | 066% | <60% | орб+ | 014+ | 096+ | 0y+ | Оїў+ | ELE+ | OIZI+ 086 + 08 + OPL+ 089 + A 021 
012% | 012% | 012% | 012% | 012% | 012% | osz+ | ogz+ | ogz+ | osz+ | ogz+ | 080% OZS + OZS + OZS + OZS + OZS + 
0#8+ | 019+ | оор+ | OLE+ | OI£+ | ELZ+ | 016+ | 089+ | 066+ | Оўў+ | 086% | cpe+ | 0611+ 076 + 044% 089 + 009 + ба) О 

ЕТ а lI 01 6 8 ЕТ а lI 01 6 8 €T TI lI 01 6 = У 

шш 
9 V 
ММУ 
(3) 


与 配合 技术 手册 


А. 


22 


0+ 011+ 011+ 011+ 011+ 011+ 061 + 061 + 061 + 061 + 061 + 061 + 061 + 061 + 
СТЕ OST 
OZE + Ort + 161+ 691 + (тіз ЕСІЗ 10001" | 0125 OIS + 007“ 0C5 + TELF ThT + COEF 
001 + 001+ 001+ 001 + 001 + 001 + 011 + 011 + 011 + 011 + 011 + 011 + 011 + 011 + 
OST 081 
680% 610% | (21% | 9rh + | 661% | 01+ | 068+ | 059+ | 097+ SS5 十 680% | сре" | 9IT+ | 661+ 
S8 + 68 + 68+ S8 十 68+ S8 十 бӯ + Spi + еуі StT + StT + StT + Spi + SrI + 
081 OTI 
сус 681% 871 + 601+ 011+ 601% 611 + сус” S65 十 SOE + StC 十 80с + 681+ 011 + 
с1 + с! + GL + TL+ GL + [A + OTI + OTI + OTI + OTI + OTI + OTI + OTI + OTI + 
01 08 
сіс + 661% | <СІ% |1014 76% 18+ 099% | 0/7% | ОРЕ + | 092% | /0©+ |7215 661+ | (ФІЗ 
09 + 09 + 09 + 09 + 09 + 09 + 001+ | 001+ | 001+ | 001+ | 001+ | 001+ | 001+ | 001+ 
08 05 
081 + ҮСІЗ | 901+ 06 + 61+ E£ + 095+ | 007% | 06+ | 025% |У21% | ОР1+ | (СІЗ | 61+ 
05 + OS + 05 + 05 + 05 + 05 + 08 + 08 + 08 + 08 + 08 + 08 + 08 + 08 + 
05 oe 
OSI + 611+ 68+ 61% 99 + 19+ 017 + ОСЕ + ОС + 081+ (тіз 611+ SOI + 96+ 
оу + Оў + Ор + Ор + Ор + Ор + S9 + S9 + S9 + S9 + S9 + S9 + S9 + S9 + 
og 81 
КЫКЕ 66 + Ср 19 + е6 + бр + GEE + SLC 二 661+ | 6Рр1+ + 86+ 98 + 81+ 
СЕ + СЕЊ СЕ + + СЕ + СЕ + 05 + 05 + 05 + 05 + 05 + 05 + <ç + 05 + 
81 01 
501% SL + 65 + 05 + €p + Ор + 0сЕ+ | OET+ | 091+ | 021+ 56 + LL+ 89+ 19% 
SC 十 SC 十 STE STE SC 十 SC 十 оу + Оу + 07% оу + оу + оу + Оу + оу + 95 + 95 + 95 + 95 + 95 + 
01 9 
£8+ 19% 17 + Ор + re + Тез 092 + | 061+ | OEI+ 86+ 91+ 69 + SS 十 бр + + 66 + 81 + 1 + S9 + 
0с+ 0C + 0<+ 0с+ 0<+ 0<+ 06+ 06+ 06+ 06+ 06+ 05 十 05 十 05 + 9p + 9p + 9p + 9p + 9p + 
9 £ 
89+ OS + 86+ [А + 8с+ SC 十 01+ OSI + SOT + 8L + 09+ 8p + сӯ + 86+ 76 + 91+ 79 + 85+ ӯ + 
+ vI + vI + + + + 0с+ 0с+ 0с+ йе 0с+ ус 0с+ йел РЕ PEF ҮЕ + ҮЕ + ҮЕ + 
€ = 
ӯ + бє + 80 + vet 0c+ 81% 091 + OTI + 08 + 09 + Sp + ҮЕ + 0Е + 9с+ у! + 65 + 87+ ҮР + оу + 
01 6 8 L 9 6 €I 61 П 01 6 8 E 9 01 6 8 L 9 = +Y% 
шш 
Я а аэ 
ЖЕГЕ 
(шті :对 更 ) жа кин а ва `а 1 пл 
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极限 与 配合 


$ 1 s 


° š Н : 
ШЕ E > ЕДІГЕНІ (үз; ү ( H + ШЕ: 
` ЕЕ D 5 % 
& 
0 
| STE 0056 
0 
0 
0 
0 
| 0 
I 0 
0 
050 
00 0 
19 ү 65 [443 ELG 661 sel €01 8 99 085 (443 
0 
0 
0 
00 
0 101 14. 19 SIS ссу 91% 
I 00 00 
Sst 一 € T97 с РІ 010 
0 : 
0 | 
11 11 LI LI ОСЕ (43 TE TE TE TE TE TE 
00 i 
| 0 
| 0 0 
| 0 0 
| | 0 
| 0 
0 | 
0 
0 
0 
91 91 91 91 6с 6с 6с 6с 6с 6с 6с 06С 
00 
8 059 
SEI SEI SET SETI SET 085C EÇ ET EÇ EC EÇ ET EÇ 
0 | 
0 
0 
0 0 
00 | | 
0 
0 
66 сес 861 SLI 691 а! 98 £9 87 1939 LTE E6T OLT 
00 STE 
0 
С а аэ 
Z N % “/ 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


孔 EF 和 下 的 极限 偏差 


(单位 : um) 


ЖР 


10 


10 


+50 
+10 


+46 
+6 


+62 
+14 


+58 
+10 


+18 


+76 
+18 


+71 
+13 


10 


+86 
+16 


+104 
+20 


30 


+125 
+25 


50 


80 


120 


180 


250 


315 


400 


500 


630 


800 


1000 


1250 


1600 


2000 


E: 各 级 的 EF E 


F 精密 机 械 和 


Ж 1 极限 与 配合 25 


%1-13 fL FG 和 G 的 极限 偏差 (单位 : мш) 
公称 尺寸 / 
公称 尺寸 ЕС с 
mm 
大 于 | 至 | 3 | 4 | 5 | 6|7 | 8 о шю 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 
+6 +7 | +8 | +10] +141 +18 | +29| +44 +4 +5 +6 +8| +12 | +16 | +27 | +42 
3 
+4 +4 | +4 +4| +4| +4| +4| +4 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +2 
+8.5|+10 |+11 |+14| +18| +24| +36| +54 +6.5| +8 +9 +12| +16 | +22 | +34 | +52 
3 6 
+6 +6 | +6 +6| +6| +6| +6| +6 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 
+10.5 |+12 |+14 | +17| +23| +30 | +44| +66 %7.5| +9 | +11 +14| +20 | +27 | +41 + 63 
6 10 
+8 +8 | +8 +8| +8| +8| 48) +8 +5 +5 +5 +5 +5 +5 +5 +5 
+9 +11 | +14 +17| +24 | +33 | +49 | +76 
10 18 
+6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 
+11 +13 | +16 +20| +28 | +40 | +59 | +91 
18 30 
+7 +7 +7 +7 +7 +7 +7 +7 
+13 +16 | +20 %25| +34 | +48 | +71 | +109 
30 50 
+9 +9 +9 +9 +9 +9 +9 +9 
+23 +29| +40 | +56 
50 80 
+10 +10| +10 | +10 
+27 +34| +47 | +66 
80 120 
+12 +12| +12 | +12 
+32 +39| +54 | +77 
120 180 
+14 +14| +14 | +14 
+35 +44) +61 | +87 
180 | 250 
+15 +15| +15 | +15 
+ 40 +49| +69 | +98 
250 | 315 
+17 +17| +17 | +17 
+ 43 %54| +75 |+ 107 
315 | 400 
+18 +18| +18 | +18 
+47 %60| +83 |+117 
400 | 500 
+20 %20| +20 | +20 
+66| +92 |+132 
500 | 630 
+22| +22 | +22 
+ 74 | + 104 |+ 149 
630 | 800 
+24| +24 | +24 
+ 82 | + 116 |+166 
800 | 1000 
%26| +26 | +26 
+ 94 | + 133 |+ 193 
1000 | 1250 
+28| +28 | +28 
+108 | + 155 |+225 
1250 | 1600 
+30 | +30 | +30 
+ 124 | + 182 |+262 
1600 | 2000 
+32| +32 | +32 
+ 144 | + 209 |+314 
2000 | 2500 
+34| +34 | +34 
+ 173 | +248 |+ 368 
2500 | 3150 
+38| +38 | +38 
注 : 各 级 的 FG 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 


与 配合 技术 手册 


А. 
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0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
СТЕ OST 
178% (75% CEt 170% ЕСІЗ | 1870% |с 0+ OTE + 010% OCI + 18 + TS+ СЕ + ET+ 91+ TIt 8+ 9+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
OST 081 
CL+ 977% 670% |68 1+ СІСІЗ | (470% |97 0% 06с + S8T 十 SII+ TL+ 9p + 6с+ 0с+ УІ 01% А sS r+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
081 OTI 
694 r+ 670% 901% I+ | 970% 70% OST + 091 + 001+ 69% 07% SC 十 81+ <I + 8+ $ + S 十 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0с1 08 
tv S+ S ye r ç ¿+ үСІЗ 18 `0+ | #6 0+ |660% 0сс+ О + 18+ ӯ + сЕ + et 61% 01% 9% r+ 570% 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
08 05 
97у% ез 61+ C L+: pL'O0+ | 97'0+ 60% 061% OTI + у, + 97% 05 十 61+ Сіз 8+ с + ез T+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
05 og 
67Е+ 670% 91% Із (970% | 6670% |6С0% 091% 001% (9% 66% SC 二 91+ + LF b+ 670% $ I+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
06 81 
сез 176% € I+ 178 0+ 65'0+% | 670% |100% OCI + Y8 + TS+ EET [C+ сіз 6% 9% b+ SOF АЛЕН 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
81 01 
170% 871+ ІСІЗ 170% е?70% | 1070% |81'0+ 011+ 0, + еу Ж 81% II+ 8+ S+ E+ + СІЗ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
01 9 
CC SI+ 670% |8S°0+ 95 0+ | С070% |<10% 06+ 86% 95 十 Tet SI + 6% 9 十 үз ‘C+ + 工 十 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
9 £ 
8 l+ 6'1+% |6/70% |87'0+ 670% | 8170% ¿I O+ 64% 8? + 0Е+ 81% СІЗ 8+ с + b+ {+ с + I+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
€ TE 
9'0+ í O+ SZ 0+ |%10% 170% 09% оу + ST yI + 01+ 9+ уз ез + СІЗ 870% 
шш шті ЕЗ +Y 
81 LI 91 SI vI €I TI II 01 6 8 Ë 9 6 r € с І шш 
H МУ 


ZAA H pi-I >* 
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极限 与 配合 


第 1 s 


HEEK “БЕН с ~ т “ишосте 5 шшоос ҮҮ ИН ВН ИН С 
° АМ МІ шш ҮН SII РТ 


0 0 0 0 0 0 о |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
oste | 00с2 
єє+ | IZ+ |6жІ%|9%% | ре | сте" | T+ | OScI+ | 098+ | орс+ | 066% | 010% | ser+ | 96+ | 89+ | 06+ | 96% | 90- 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
у ; | А oosz | 000z 
8Z+ |S'LI+ п+| ¿+ | v+ | g'z+ [|SL'I+ | ооп1+ | 002+ | Opy+ | 082+ | сл+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
| р К 000с | 0091 
сез SI+ | 2'6+ 9+ | д'е+ | e+ | S'I+ | 006% | 009+ | оде+ | оєс+ | OSI+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
| 0091 | OSZI 
S'6I+ |671+ | 8'¿+ S+ | ге |с6'1+ |52'1+ | 080+ | 006+ | оте+ | с61+ | SZI+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
ү А , Р 4 ) у OSZI | 0001 
691% |601% |99% | z+ | 975 |S9'T+ |501» | 099+ | оср+ | 090% | с91+ | 601% 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
) қ 5 у ~ 0001 | 008 
+ 6% |95% | 9%% | 2е2+ | рл+ | 60+ | 09$+ | оде+ | ogz+ | opI+ | 06+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
қ К | 008 | 069 
SZI+ 8+ S+ | ZE+ z+ Ist+ | 8'0+ | 005+ | oze+ | 00с+ | SZI+ | 08+ 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
{ | " z 09 | 005 
Пп» L+ | v+ | 89% |ST+ | ETI+ | Z+ | 0% | 090% | SI+ | оп+ | OZ+ 
0 0 0 0 0 0 о |о 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
А | | ° { h oos | 00% 
176+ | €'9+ v+ | ст» |сс'т+ | 16'0+ | 690% | оор+ | osz+ | сст+ | /6+ | 6о+ | op+ | + | oz+ | сіз 01% | 8+ 
0 0 0 0 0 0 о |о 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
у : А 5 f 2 ооу | SIE 
68% | ¿`+ | 9%- | £%+ | p'i+ |68'0+ | /5°0+ | 096% | oez+ | орт+ | 68+ | ¿s+ | og+ | sz+ | 81+ | €I+ 6+ L+ 
шш шті z |+% 
81 LI 91 SI pI gI а TI ol 6 8 1 9 с ? ç © 1 шш 
МИ 


(39) 


° HEH ШКЕ уб SL ~ и “шшосте 和 шшоос У ОУ Ин СН ШЫН `ç 
RAUTI wu ЕУ ЕН SII ~ РА % 
"или 29-16 K- =I X+ =SH Кн “Н XF, НИКЕ У ЕНИ НЕСІН 


691% | С0ІҒ | 6/95 591% | 501% 


+ SL g | S S= ) | РЕ |618 0% 


ӨТІЗ | 64% 977 11: | 640% 


646% | 629% | 676% 646 70% |5970“ 


528Ғ | SC S+ | СҰ” 608 '0+ | STS 0+ 
ЕЖ бре 8 ¿+ 


SC '9+ уж 670% 


670: | 6ҰҒ | стя 
S8 YF SI €+ TF 568770 | STE O+ 


67 YF | 68 TF | 8'TF Sby OF |680'0% 


боре | 97% ОДЕ SOP O+ | 800% 


9 £+ | ETE | ФР FF 95 0 | 2070% 


SI ‘EF TF S¿'I+ SIE 0 | 270% 
іст | SLEE | 1715 SLI O+ 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


ETF S'IF |6605 у ) ST ‘OF 


66'1= | SC'IF | 800% STI ‘OF 


5971Ғ | SO'TF | 69'0% SOI O+ 
S5 IT | 60% |SS'O+ 
L PR | SLOE | Sp O+ $10 ‘OF 


60+ | 970% |SLE '0% 90'0= 


£ O+ 50 ‘OF 


81 LI 91 51 РТ El а п 01 6 8 L 9 5 r € (4 1 шш / 


28 


Sr ІМ?” 


= УШИН 6С ТЕ <гтж 


Ви 极限 与 配合 29 


表 1-16 孔 J 和 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 / 
J K 
mm 
大 于 | 至 6 7 8 9 4 5 6 7 8 9 10 
5 +2 +4 +6 0 0 0 0 0 0 0 0 
Ë -4 -6 +8 -2 -3 -4 -6 -10 -14 -25 -40 
+5 +10 0 +0.5 0 +2 +3 +5 
3 6 +6 
-3 -8 -2.5 -3.5 -5 -6 -9 -13 
5 {б +5 +8 +12 0 +0. 5 +1 +2 +5 +6 
-4 -7 -10 -2.5 -3.5 -5 -7 -10 -16 
+6 +10 +15 0 +1 +2 +2 +6 +8 
10 18 
-5 -8 -12 -3 -4 -6 -9 -12 -19 
+8 +12 +20 -0.5 0 +1 +2 +6 +10 
18 30 
-5 -9 -13 -4.5 -6 -8 -11 -15 -23 
+10 +14 +24 -0.5 +1 +2 +3 +7 +12 
30 50 
-6 -11 -15 -4.5 -6 -9 -13 -18 -27 
+13 +18 +28 +3 +4 +9 +14 
50 80 
-6 -12 -18 -10 -15 -21 -32 
+16 +22 +34 +2 +4 +10 +16 
80 120 
-6 -13 -20 -13 -18 -25 -38 
+18 +26 +41 +3 +4 +12 +20 
120 180 
-7 -14 -22 -15 -21 -28 -43 
+22 +30 +47 +2 +5 +13 +22 
180 250 
-7 -16 -25 -18 - 24 – 33 – 50 
+25 + 36 +55 +3 +5 +16 +25 
250 315 
-7 -16 -26 -20 -27 -36 -56 
+29 + 39 + 60 +3 +7 + 17 +28 
315 400 
-7 -18 -29 -22 -29 -40 -61 
+33 +43 +66 +2 +8 +18 +29 
400 500 
-7 -20 -31 -25 -32 -45 – 68 
0 0 0 
500 630 
– 44 -70 | -110 
0 0 0 
630 800 
– 50 – 80 -125 
0 0 0 
800 | 1000 
– 56 -90 – 140 
0 0 0 
1000 | 1250 
– 66 – 105 – 165 
0 0 0 
1250 | 1600 
-78 -125 -195 
0 0 0 
1600 | 2000 
-92 -150 -230 
0 0 0 
2000 | 2500 
-110 -175 -280 
0 0 0 
2500 | 3150 
-135 -210 -330 
Е: 1. 179, ЛОЗА Г, Ropa 268 n] IL 159, 1810 等 (ML 1-15), 
2. 公称 尺寸 大 于 3mm PF, XT IT8 的 的 偏差 值 不 作 规定 。 
3. 公称 尺寸 大 于 3mm 至 6mm 的 J7 的 偏差 值 与 对 应 尺寸 段 的 JS7 等 值 。 


30 实用 公差 与 配合 技术 手册 
表 1-17 TL M 和 NN 的 极限 偏差 (单位 : ит) 
公称 尺寸 / 
公称 尺寸 M N 
mm 
大 于 | 至 3 4 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
-2 -2 -2 =2 -2 -2 -2 | -2 |-4 -4 -4 -4| -4 -4 -4| -4| -4 
-4 -5 -6 -8 -12% -16-27 |-42 | -6 -7 -8 | -10 -14| -18| -29| -44| -64 
А 6 -3 2:5) -3 -1 0 +2 -4| -4|-7 -6.5| -7 -5| -4| -2 0 0 0 
i -5.5| -6.5| -8 -9 -12 -16-34 |-52 | -9.5-10.5|-12 | -13| -16| -20| -30| -48| -75 
ë Ië -5 -4.5| -4 =3 0 +I -6| -6|-9 -8.5| -8 A 3 0 0 0 
-7.5|-8.5| -10| -12 -15 -21-42 |-64 |-11.5 – 12. 5 | - 14 | -16| -19| -25| -36| -58| -90 
-6 -5 -4 -4 0 +2% -7| -7 - =-10 -9 -9| -5| -3 0 0 0 
10 | 18 
-9 -10 -12| -15 -18 -25 -50 |- 77 -14 |- 15 -17 | -20| -23| -30| -43| -70| -110 
18 | зо -6.5| -6 -5 -4 0 +4 -8 -8 -13.5-13 = 212. | зел | ЕЗ 0 0 0 
– 10. 5 |- 12 -14| -ІЛ – 21 -29-60 |- 92 |- 17. 5 |- 19. |- 21 | -24| -28| -36| -52| -84| -130 
-7.5| -6 -5 -4 0 +5 -9| -9 -15.5-14 |-13 | -12| -8| -3 0 0 0 
30 |50 
– 11.51- 13 -16| -20 -23 -34-71 109 |- 19. 5 |- 21 – 24 | -28| -33| -42| – 62|- 100] -160 
-6 -5 0 +5 -15 | -14 -9 -4 0 0 0 
50 | 80 
-19| -24 -30 -41 -28 | -33| -39| -50| -74|-120| -190 
-8 -6 0 +6 -18 | -16 -10| -4 0 0 0 
80 | 120 
-23| -28 -35 -48 -33 | -38| -45| -58| – 87|– 140] -220 
-9 -8 0 +8 -21 | -20| -12| -4 0 0 0 
120 | 180 
-27| -33| -40 -55 -39 | -45 -52| -67|-100|-160| -250 
-11 -8 0 +9 = 25 | -22) -14| -5 0 0 0 
180 | 250 
-31| -37 -46 -63 -45 | -51| -60| -771-115|-185| -290 
-13 -9 0 +9| -27 | -25| -14| -5 0 0 0 
250 | 315 
-36| -41 -52 -72 -50 | -57| -66| -86| -130| -210| -320 
-14| -10 0 +ll -30 | -26| -16| -5 0 0 0 
315 | 400 
-39| -46 -57 -78 -55 | -62| -73| -94|-140|-230| -360 
-16| -10 0 +11 -33| –27| -ІЛ)| -6 0 0 0 
400 | 500 
-43| -50 -63 -86 -60 | -67| – 80) – 103 – 155| – 250) -400 
-26 -26 -26 -44| -44| -44 -44 
500 | 630 
-70 -96| -136 -88| - 114| - 154| - 219 
-30 -30 – 30) -50| -50| -50| -50 
630 | 800 
– 80 - 110] – 155 = 100 – 130| – 175 | – 250 
-34 -34 -34 -56| -56| -56| -56 
800 |1000 
– 90) – 124| – 174 -112| – 146| – 196| - 286 
-40 -40 -40 -66| -66| -66| -66 
1000 |1250 
– 106] - 145| – 205 -132| – 171| – 231| – 326 
-48 -48| -48 -78| -78| -78| -78 
1250 | 1600 
– 126] – 173| – 243 = 156 – 203| – 273| – 388 
-58 -58 -58 -92| -92| – 921 -92 
1600 |2000 
-150 - 208| – 288 - 1841 -242| -322| -462 
-68| -68 – 68 -110| -110|-110|-110 
2000 | 2500 
– 178 – 243| -348 -220| – 285| – 390| – 550 
– 76) -76 -76 = 135| – 135| – 135| – 135 
2500 |3150 
-211| – 286 -406 -270| – 345 | – 465 | – 675 
注 : 公差 带 N9，N10 和 NI1 只 用 于 大 于 lmm 的 公称 尺寸 。 


Ж 1 极限 与 配合 


表 1-18 孔 了 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 / 
P 
mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
-6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 
— 3 
-8 -9 -10 ый? -16 -20 -31 -46 
-11 -10.5 -11 -9 -8 -12 -12 -12 
3 6 
-13.5 -14.5 -16 -17 -20 -30 -42 -60 
-14 -13.5 -13 – 12 -9 -15 -15 -15 
6 10 
-16.5 -17.5 -19 -21 -24 -37 -51 -73 
4517 -16 -15 -15 -11 -18 -18 -18 
10 18 
-20 -21 -23 -26 -29 -45 -61 -88 
-20.5 -20 -19 -18 -14 -22 -22 -22 
18 30 
-24.5 -26 -28 -31 -35 -55 -74 -106 
-24.5 -23 -22 -21 =77 -26 -26 -26 
30 50 
-28.5 -30 -33 -37 -42 -65 -88 -126 
-27 -26 -21 – 32 -32 
50 80 
-40 -45 -51 -78 -106 
-32 -30 -24 -37 -37 
80 120 
-47 -52 -59 -91 -124 
-37 -36 -28 -43 -43 
120 180 
-55 -61 -68 -106 -143 
-44 -41 -33 -50 -50 
180 250 
-64 -70 -79 = 122 – 165 
– 49 -47 -36 -56 -56 
250 315 
-72 -79 -88 -137 -186 
-55 -51 -41 -62 -62 
315 400 
-80 -87 -98 -151 -202 
-61 -55 -45 -68 -68 
400 500 
-88 -95 – 108 – 165 -223 
-78 -78 -78 -78 
500 630 
= 122 – 148 – 188 -253 
-88 -88 -88 -88 
630 800 
-138 – 168 -213 -288 
– 100 – 100 – 100 – 100 
800 1000 
– 156 – 190 – 240 – 330 
– 120 – 120 – 120 – 120 
1000 1250 
– 186 -225 -285 -380 
– 140 – 140 – 140 – 140 
1250 1600 
-218 -265 -335 -450 
– 170 – 170 – 170 – 170 
1600 2000 
– 262 – 320 – 400 – 540 
– 195 – 195 – 195 – 195 
2000 2500 
– 305 – 370 – 475 – 635 
– 240 – 240 – 240 – 240 
2500 3150 
– 375 – 450 – 570 – 780 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 1-19 fl R 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm R 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
-10 -10 -10 -10 -10 -10 -10 -10 
-12 -13 -14 -16 -20 -24 -35 -50 
-14 – 13. -14 – 12 -11 -15 -15 -15 
3 6 
-16. -17. -19 -20 -23 -33 -45 -63 
-18 = 17. -17 -16 -13 -19 -19 -19 
6 10 
-20. -21. -23 -25 -28 -41 -55 -77 
-22 -21 -20 -20 -16 -23 -23 -23 
10 18 
-25 -26 -28 -31 – 34 – 50 – 66 -93 
-26. -26 -25 -24 -20 -28 -28 -10 
18 30 
- 30. -32 -34 -37 -41 -61 -80 -112 
– 32. -31 -30 -29 -25 -34 -34 -34 
30 50 
-36. -38 -41 -45 -50 -73 -96 – 134 
– 36 -35 -30 -41 
50 65 
-49 -54 -60 -87 
-38 -37 -32 -43 
65 80 
-51 -56 -62 -89 
-46 -44 -38 -51 
80 100 
-61 -66 -73 -105 
-49 -47 -41 -54 
00 120 
-64 -69 -76 -108 
-57 -56 -48 -63 
20 140 
-75 -81 -88 -126 
-59 -58 -50 -65 
40 160 
-77 -83 -90 -128 
-62 -61 -53 -68 
60 180 
-80 -86 -93 -131 
-71 -68 -60 -77 
80 200 
-91 -97 -106 -149 
-74 -71 -63 -80 
200 225 
-94 – 100 – 109 = 152 
-78 -75 -67 -84 
225 250 
-98 -104 -113 -156 
-87 -85 -74 -94 
250 280 
-110 -117 -126 -175 
-91 -89 -78 -98 
280 315 
-114 -121 -130 -179 
-101 -97 -87 -108 
315 355 
-126 -133 -144 -197 


Фа RESE 33 
(8) 
公称 尺寸 /mm R 
大 于 至 3 5 6 7 8 10 
– 107 – 103 -93 -114 
355 400 
-132 -139 -150 – 203 
– 119 -113 -103 -126 
400 450 
-146 -153 -166 -223 
-125 -119 – 109 - 132 
450 500 
= 152 – 159 -172 -229 
-150 -150 -150 
500 560 
-194 -220 -260 
-155 -155 -155 
560 630 
-199 -225 -265 
-175 -175 -175 
630 710 
– 225 – 255 – 300 
– 185 – 185 – 185 
710 800 
-235 -265 -310 
-210 -210 -210 
800 900 
-266 – 300 – 350 
-220 -220 -220 
900 1000 
-276 -310 -360 
-250 -250 -250 
000 1120 
-316 -355 -415 
-260 -260 -260 
120 1250 
-326 -365 -425 
-300 – 300 – 300 
250 1400 
– 378 – 425 – 495 
– 330 – 330 – 330 
400 1600 
– 408 – 455 – 525 
– 370 – 370 – 370 
600 1800 
– 462, – 520 – 600 
– 400 – 400 – 400 
800 2000 
– 492 – 550 – 630 
– 440 – 440 – 440 
2000 2240 
– 550 – 615 -720 
-460 -460 -460 
2240 2500 
-570 -635 – 740 
– 550 – 550 – 550 
2500 2800 
– 685 – 760 – 880 
– 580 – 580 – 580 
2800 3150 
-715 – 790 -910 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 1-20 fl S 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
-14 -14 -14 -14 -14 -14 -14 -14 
-16 -17 -18 -20 -24 -28 -39 -54 
-18 ESA -18 -16 -15 -19 -19 -19 
3 6 
- 20. -21. -23 -24 -27 -37 -49 -67 
=22 2421); -21 -20 -17 -23 -23 -23 
6 10 
-24. -25. -27 -29 -32 -45 -59 -81 
-27 -26 -25 -25 -21 -28 -28 -28 
10 18 
– 30 -31 -33 -36 -39 -55 -71 -98 
-33. -33 -32 -31 -27 -35 -35 -35 
18 30 
-37. -39 -41 -44 -48 -68 -87 -119 
-41. -40 -39 -38 – 34 – 43 – 43 – 43 
30 50 
– 45. -47 -50 -54 -59 -82 -105 -143 
-48 -47 -42 -53 -53 
50 65 
-61 -66 -72 -99 -127 
-54 -53 -48 -59 -59 
65 80 
-67 -72 -78 -105 -133 
-66 -64 -58 2771 -71 
80 100 
-81 -86 -93 -125 -158 
-74 – 72 – 66 -79 -79 
00 120 
-89 -94 -101 -133 -166 
-86 -85 2:97; -92 -92 
20 140 
-104 -110 -117 -155 -192 
-94 -93 -85 – 100 – 100 
40 160 
-112 -118 -125 -163 -200 
-102 -101 -93 -108 -108 
60 180 
-120 -126 -133 -171 -208 
– 116 -113 -105 -122 =122 
80 200 
– 136 – 142 -151 – 194 -237 
-124 -121 -113 -130 -130 
200 225 
-144 – 150 – 159 – 202 – 245 
– 134 -131 -123 – 140 – 140 
225 250 
– 154 – 160 – 169 = 212 -255 
-151 – 149 – 138 – 158 – 158 
250 280 
– 174 -181 – 190 – 239 – 288 
– 163 -161 -150 -170 -170 
280 315 
-186 -193 -202 -251 – 300 
– 183 – 179 – 169 – 190 – 190 
315 355 
– 208 -215 -226 -279 -330 


第 1 章 极限 与 配合 35 
( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 5 
大 于 至 3 5 6 7 8 9 10 
-201 -197 -187 -208 -208 
355 400 
-226 -233 – 244 – 297 – 348 
-225 -219 -209 -232 -232 
400 450 
-252 -259 -272 -329 -387 
-245 – 239 – 229 -252 -252 
450 500 
– 272 – 279 – 292 – 349 – 407 
– 280 – 280 – 280 
500 560 
– 324 – 350 – 390 
-310 -310 -310 
560 630 
-354 -380 -420 
-340 – 340 – 340 
630 710 
– 390 – 420 – 465 
– 380 – 380 – 380 
710 800 
– 430 – 460 – 505 
– 430 – 430 – 430 
800 900 
– 486 – 520 – 570 
– 470 – 470 – 470 
900 1000 
– 526 – 560 – 610 
– 520 – 520 – 520 
000 1120 
– 586 – 625 – 685 
– 580 – 580 – 580 
120 1250 
– 646 – 685 – 745 
– 640 – 640 – 640 
250 1400 
-718 -765 -835 
-720 -720 -720 
400 1600 
-798 -845 -915 
-820 -820 -820 
600 1800 
-912 -970 -1050 
-920 -920 -920 
800 2000 
-1012 – 1070 – 1150 
– 1000 – 1000 – 1000 
2000 2240 
-1110 -1175 – 1280 
– 1100 – 1100 – 1100 
2240 2500 
= 1210 -1275 – 1380 
– 1250 – 1250 – 1250 
2500 2800 
– 1385 – 1460 – 1580 
– 1400 – 1400 – 1400 
2800 3150 
– 1535 – 1610 – 1730 


36 实用 公差 与 配合 技术 手册 
表 1-21 孔 T 和 DT 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm Т 
ХР 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 
-18 -18 -18 -18 -18 -18 
- 3 
-22 -24 -28 – 32 -43 -58 
-22 -20 -19 -23 -23 -23 
3 6 
-27 -28 -31 -41 -53 -71 
-26 -25 -22 -28 -28 -28 
6 10 
-32 -34 -37 -50 -64 -86 
-30 -30 -26 -33 -33 -33 
10 18 
-38 -41 -44 -60 -76 -103 
-38 -37 -33 -41 -41 -41 
18 24 
-47 -50 -54 -74 -93 -125 
-38 -37 -33 -41 -45 -44 -40 -48 -48 -48 
24 30 
-47 -50 -54 -74 -54 -57 -61 -81 – 100 = 132 
– 44 – 43 -39 -48 -56 -55 -51 -60 -60 -60 
30 40 
-55 -59 -64 -87 -67 -71 -76 -99 -122 – 160 
– 50 – 49 -45 -54 -66 -65 -61 -70 -70 -70 
40 50 
-61 -65 -70 -93 -77 -81 -86 -109 -132 – 170 
– 60 -55 -66 -81 -76 -87 -87 -87 
50 65 
-79 -85 -112 – 100 – 106 – 133 -161 – 207 
– 69 – 64 -75 -96 -91 -102 -102 – 102 
65 80 
-88 -94 -121 -115 -121 -148 -176 -222 
-84 -78 -91 -117 -111 -124 – 124 – 124 
80 100 
– 106 -113 -145 – 139 – 146 – 178 -211 -264 
-97 -91 – 104 -137 -131 -144 -144 -144 
00 120 
-119 -126 -158 -159 -166 -198 -231 -284 
-115 -107 -122 – 163 – 155 – 170 – 170 – 170 
20 140 
– 140 – 147 – 185 – 188 – 195 -233 -270 -330 
-127 -119 -134 – 183 – 175 – 190 – 190 – 190 
40 160 
-152 -159 -197 – 208 -215 -253 – 290 – 350 
– 139 -131 -146 -203 -195 -210 -210 -210 
60 180 
-164 -171 -209 -228 -235 -273 -310 -370 
-157 -149 -166 = 227 -219 -236 -236 – 236 
80 200 
– 186 – 195 – 238 – 256 – 265 – 308 -351 -421 
-171 -163 -180 – 249 -241 -258 -258 -258 
200 225 
– 200 – 209 -252 -278 -287 -330 -373 – 443 
– 187 – 179 – 196 – 275 – 267 – 284 – 284 – 284 
225 250 
-216 -225 -268 – 304 – 313 – 356 – 399 – 469 
– 209 – 198 -218 -306 -295 -315 -315 -315 
250 280 
-241 -250 – 299 – 338 – 347 – 396 – 445 -525 
-231 -220 -240 – 341 – 330 – 350 – 350 – 350 
280 315 
– 263 – 272 -321 – 373 – 382 -431 – 480 – 560 


A la 极限 与 配合 37 
( 续 ) 
公称 尺寸 /mm T 
ХР 至 6 7 8 5 6 7 8 9 10 
– 257 – 247 – 268 – 379 – 369 – 390 – 390 – 390 
315 355 
– 293 – 304 – 357 -415 -426 -479 -530 – 620 
– 283 -273 – 294 – 424 – 414 – 435 – 435 – 435 
355 400 
– 319 – 330 – 383 – 460 -471 -524 -575 -665 
-317 -307 – 330 -477 -467 -490 -490 -490 
400 450 
– 357 – 370 – 427 -517 – 530 – 587 – 645 – 740 
– 347 – 337 – 360 = 527 -517 -540 -540 -540 
450 500 
-387 – 400 – 457 – 567 – 580 – 637 – 695 – 790 
– 400 – 400 – 400 – 600 – 600 – 600 
500 560 
– 444 – 470 -510 -644 -670 -710 
-450 -450 -450 -660 -660 -660 
560 630 
– 494 – 520 – 560 – 704 -730 -770 
-500 -500 -500 – 740 – 740 – 740 
630 710 
– 550 – 580 – 625 – 790 – 820 – 865 
– 560 – 560 – 560 – 840 – 840 – 840 
710 800 
– 610 – 640 – 685 – 890 – 920 – 965 
– 620 – 620 – 620 – 940 – 940 – 940 
800 900 
– 676 -710 -760 -996 -1030 | -1080 
-680 -680 -680 -1050 | -1050 | -1050 
900 1000 
-736 -770 -820 -1106 | -1140 | -1190 
-780 -780 -780 -1150 | -1150 | -1150 
000 1120 
-846 -885 -945 -1216 | -1255 -1315 
-840 – 840 – 840 – 1300 | -1300 | -1300 
120 1250 
– 906 – 945 – 1005 – 1366 | -1405 – 1465 
– 960 – 960 – 960 – 1450 | -1450 | -1450 
250 1400 
– 1038 – 1085 – 1155 – 1528 – 1575 – 1645 
-1050 | -1050 | -1050 -1600 | -1600 | -1600 
400 1600 
-1128 -1175 -1245 -1678 -1725 -1795 
-1200 | -1200 | -1200 -1850 | -1850 | -1850 
600 1800 
-1292 | -1360 | -1430 -1942 | -2000 | -2080 
-1350 | -1350 | -1350 -2000 | -2000 | -2000 
800 2000 
-1442 | -1500 | -1580 -2092 | -2150 | -2230 
-1500 | -1500 | -1500 -2300 | -2300 | -2300 
2000 2240 
-1610 | -1675 – 1780 -2410 | -2475 -2580 
-1650 | -1650 | -1650 -2500 | -2500 | -2500 
2240 2500 
-1760 | -1825 – 1930 -2610 | – 2675 – 2780 
– 1900 | -1900 | -1900 – 2900 | -2900 | -2900 
2500 2800 
– 2035 -2110 | -2230 – 3035 -3110 | -3230 
-2100 | -2100 | -2100 -3200 | -3200 | -3200 
2800 3150 
-2235 -2310 | -2430 -3335 -3410 | -3530 


2009 计算 。 


: 公称 尺寸 至 24mm 的 Т5 ~ Т8 的 偏差 值 未 列 入 表 内 ,对 


ИМ U5 ~ U8 代替 。 如 非 要 Т5 ~ Т8 的 数据 ,由 


上 可 按 GB/T 1800. 1 一 
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表 1-22 孔 V、X 和 YY 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 / 
V X Y 
mm 
大 于 | 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
А -20| -20| -20| -20| -20| -20 
-24| -26| -30| -34| -45| -60 
-27| -25| -24| - 28) -28| -28 
3 6 
-32| -33| -36| -46| -58| -76 
-32| -31| -28| -34| -34| -34 
6 10 
-38| -40| -43| -56| -70| -92 
-37| -37| -33| -40| -40| -40 
10 14 
-45| -48| -51| -67| -83| -110 
-36| -36| -32| -39| -42| -42| -38| -45| -45| -45 
14 18 
-44| -47| -50| -66| -50| -53| -56| -72| -88| -115 
-44| -43| -39| -47| -51| -50| -46| -54| -54| -54| -59| -55| -63| -63| -63 
18 24 
-53| -56| -60| -80| -60| -63| -67| -87| -106| -138| -72| -76| -96| -115| -147 
-52| -51| -47| -55| -61| -60| -56| -64| -64| -64| -71| -67| -75| -75| -75 
24 30 
-61| -64| -68| -88| -70| -73| -77| -97| -116| -148| -84| -88| -108| -127| -159 
-64| -63| -59| -68| -76| -75| -71| -830| -80| -80| -89| -85| -94| -94| -94 
30 40 
-75| -79| -84| -107| -87| -91| -96| -119| -142| -180| -105| -110| -133| -156| -194 
-77| -76| -72| -81| -93| -92| -88| -97| -97| -97| -109| -105| -114| -114| -114 
40 50 
-88| -92| -97| -120| -104| -108| -113| -136| -159| -197| -125| -130| -153| -176| -214 
-96| -91| -102 -116| -111| -122| - 122 -138| -133| -144 
50 65 
-115| -121| -148 -135| -141| -168| -196 -157| – 163 | – 190 
– 1141 – 109 | – 120 – 140 | -135| – 146 | - 146 -168| – 163 | – 174 
65 80 
-133| – 139 | – 166 – 159 | – 165 | – 192 | – 220 – 187 | – 193 | – 220 
-139| – 133 | – 146 -171| -165| – 178 | – 178 -207| -201| -214 
80 100 
-161| -168| -200 -193| -200| -232| -265 -229| -236| -268 
-165| -159| – 172 -203| -197| -210| -210 -247| -241| -254 
100 120 
-187| -194| -226 -225| -232| -264| – 297 -269| -276| -308 
-195| -187| -202 -241| -233| -248| – 248 -293| -285| – 300 
120 140 
-220| -227| -265 -266| -273| -311| -348 -318| -325| -363 
-221| -213| -228 -273| -265| -280| -280 -333| -325| – 340 
140 160 
-246| -253| -291 -298| -305| -343| -380 -358| -365| -403 
-245| -237| -252 -303| -295| -310| -310 -373| -365| -380 
160 180 
-270| -277| -315 -328| -335| -373| -410 -398| -405| -443 
-275| -267| -284 -341| -333| -350| – 350 -416| -408| -425 
180 | 200 
-304| -313| -356 -370| -379| -422| -465 -445| -454| – 497 
-301| -293| -310 -376| -368| -385| -385 -461| -453| -470 
200 | 225 
-330| -339| – 382 -405| -414| -457| -500 -490| -499| – 542 
-331| -323| – 340 -416| -408| -425| -425 -511| -503| -520 
225 | 250 
-360| -369| -412 -445| -454| -497| – 540 -540| -549| – 592 


第 1 章 极限 与 配合 39 
(Ж) 
公称 尺寸 / 
V X Y 
mm 
RT = 5 6 7 8 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
– 376 | – 365 | – 385 – 466 | – 455 | – 475 | – 475 -571| – 560 | – 580 
250 280 
– 408 | – 417 | – 466 – 498 | – 507 | – 556 | – 605 – 603 | – 612 | – 661 
– 416 | – 405 | – 425 -516| – 505 | – 525 | – 525 – 641 | – 630 | – 650 
280 315 
– 448 | – 457 | – 506 – 548 | – 557 | – 606 | – 655 – 673 | – 682 | -731 
– 464 | – 454 | – 475 – 579 | – 569 | – 590 | – 590 -719| – 709 | – 730 
315 355 
– 500 | – 511 | – 564 – 615 | – 626 | – 679 | – 730 – 755 | – 766 | – 819 
= 519 | – 509 | – 530 – 649 | – 639 | – 660 | – 660 – 809 | – 799 | – 820 
355 400 
– 555 | – 566 | – 619 – 685 | – 696 | – 749 | – 800 – 845 | – 856 | – 909 
– 582 | – 572 | – 595 -727| -717 | – 740 | – 740 – 907 | – 897 | – 920 
400 450 
– 622 | – 635 | – 692 – 767 | – 780 | – 837 | – 895 – 947 | – 960 | – 1017 
– 647 | – 637 | – 660 – 807 | – 797 | – 820 | – 820 – 987 | – 977 | – 1000 
450 500 
– 687 | – 700 | – 757 – 847 | – 860 | -917| – 975 – 1027| – 1040| – 1097 
нә. 公称 尺寸 至 14mm 的 V5 ~ УВ 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ， 建 议 以 XS ~ X8 代替 。 如 非 要 V5 ~ V8 的 数据 ， 则 可 按 
СВ/Т 1800. 1 一 2009 计算 。 
2. 公称 尺寸 至 18mm 的 Y6 ~ Y10 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ， 建 议 以 Z6 ~ Z10 代替 。 如 非 要 Y6 ~ Y10 的 数据 ， 则 可 按 
СВ/Т 1800. 1 一 2009 计算 。 
表 1-23 FLZ ZA 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm ZA 
大 于 至 6 F 8 9 10 11 6 7 8 9 10 1 
-26 -26 -26 -26 -26 -26 -32 -32 -32 -32 -32 -32 
= 3 
-32 -36 – 40 -51 -66 -86 -38 -42 -46 -57 -72 -92 
-32 -31 -35 -35 -35 -35 -39 -38 -42 -42 -42 -42 
3 6 
-40 – 43 -53 -65 -83 | -110 -47 -50 -60 -72 -90 -117 
-39 -36 -42 -42 -42 -42 – 49 – 46 -52 -52 -52 -52 
6 10 
-48 -51 – 64 -78 | -100 | -132 -58 -61 -74 -88 | -110 – 142 
– 47 – 43 -50 -50 -50 -50 -61 -57 -64 -64 -64 – 64 
10 14 
-58 -61 -77 -93 | -120 | -160 -72 -75 -91 | -107 | -134 – 174 
– 57 -53 -60 -60 – 60 – 60 – 74 -70 -77 -77 -77 -77 
14 18 
-68 -71 -87 | -103 | -130 | -170 -85 -88 | -104 | -120 | -147 – 187 
– 69 – 65 -73 -73 -73 -73 -94 -90 -98 -98 -98 -98 
18 24 
-82 -86 | -106 | -125 | -157 | -203 | -107 | -111 | -131 | -150 | -182 – 228 
– 84 – 80 – 88 – 88 – 88 – 88 | -114 | -110 | -118 | – 118 | -118 = 118 
24 30 
-97 | -101 | -121 – 140 | -172 | -218 | -127 | -131 | -151 | -170 | -202 – 248 
– 107 | -103 | -112 | -112 | — 112 | — 112 | -143 | -139 | -148 | – 148 | -148 – 148 
30 40 
– 123 | -128 | -151 | -174 | -212 | -272 | – 159 | -164 | -187 | -210 | -248 – 308 
– 131 | -127 | -136 | -136 | -136 | -136 | -175 | -171 | -180 | -180 | -180 – 180 
40 50 
– 147 | -152 | -175 | – 198 | – 236 | -296 | -191 | -196 | -219 | -242 | -280 – 340 
– 161 | -172 | -172 | -172 | -172 – 215 | -226 | -226 | -226 – 226 
50 65 
– 191 | -218 | -246 | -292 | – 362 – 245 | -272 | -300 | -346 – 416 


40 实用 公差 与 配合 技术 手册 
(Ж) 
公称 尺寸 /mm 7 ZA 
大 于 至 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
– 199 | -210 | -210 | -210 | -210 – 263 | - 274 | – 274 | – 274 – 274 
65 80 
– 229 | -256 | -284 | -330 | -400 – 293 | – 320 | – 348 | – 394 – 464 
– 245 | -258 | – 258 | -258 | -258 – 322 | -335 | -335 | – 335 – 335 
80 100 
– 280 | -312 | – 345 | – 398 | – 478 – 357 | -389 | -422 | -475 – 555 
– 297 | - 310 | -310 | -310 | -310 – 387 | - 400 | -400 | – 400 – 400 
100 120 
– 332 | – 364 | – 397 | – 450 | – 530 – 422 | -454 | -487 | – 540 – 620 
– 350 | – 365 | – 365 | – 365 | – 365 – 455 | -470 | -470 | -470 – 470 
120 140 
– 390 | -428 | -465 | – 525 | -615 – 495 | -533 | -570 | – 630 – 720 
– 400 | -415 | -415 | -415 | -415 – 520 | -535 | – 535 | – 535 – 535 
140 160 
– 440 | -478 | – 515 | -575 | – 665 – 560 | – 598 | – 635 | – 695 – 785 
– 450 | -465 | – 465 | – 465 | – 465 -585 | – 600 | -600 | -600 – 600 
160 180 
– 490 | -528 | – 565 | – 625 | -715 – 625 | – 663 | -700 | – 760 – 850 
– 503 | -520 | -520 | – 520 | -520 – 653 | -670 | – 670 | – 670 – 670 
180 200 
– 549 | – 592 | – 635 | – 705 | -810 – 699 | -742 | -785 | -855 – 960 
-558 | -575 | -575 | – 575 | -575 – 723 | - 740 | -740 | -740 – 740 
200 225 
– 604 | – 647 | – 690 | – 760 | – 865 – 769 | -812 | -855 | – 925 | – 1030 
– 623 | – 640 | – 640 | – 640 | – 640 – 803 | -820 | -820 | – 820 – 820 
225 250 
– 669 | - 712 | – 755 | – 825 | -930 – 849 | – 892 | – 935 | – 1005| – 1110 
– 690 | -710 | -710 | -710 | -710 – 900 | – 920 | -920 | -920 – 920 
250 280 
– 742 | -791 | -840 | -920 | – 1030 – 952 | – 1001 | – 1050 | -1130| – 1240 
– 770 | -790 | -790 | -790 | -790 – 980 | – 1000 | – 1000 | – 1000 | – 1000 
280 315 
– 822 | - 871 | -920 | – 1000 | – 1110 – 1032 | – 1081 | – 1130 | -1210| -1320 
– 879 | -900 | -900 | -900 | – 900 – 1129) – 1150 | – 1150 | – 1150 | – 1150 
315 355 
– 936 | – 989 | – 1040 | – 1130 | – 1260 – 1186 | – 1239 | – 1290 | -1380| – 1510 
= 979 | – 1000 | – 1000 | – 1000 | – 1000 – 1279 | – 1300 | – 1300 | – 1300) – 1300 
355 400 
– 1036 | – 1089 | – 1140 | – 1230 | – 1360 – 1336 | – 1389 | – 1440 | – 1530 | -1660 
– 1077 | – 1100 | – 1100 | – 1100 | – 1100 – 1427 | – 1450 | – 1450 | – 1450) – 1450 
400 450 
– 1140 | – 1197 | – 1255 | – 1350 | – 1500 – 1490 | – 1547 | – 1605 | – 1700) – 1850 
– 1227 | – 1250 | – 1250 | – 1250 | – 1250 – 1577 | – 1600 | – 1600 | – 1600) – 1600 
450 500 
– 1290 | – 1347 | – 1405 | – 1500 | – 1650 – 1640 | – 1697 | – 1755 | – 1850) – 2000 
表 1-24 fl ZB 和 ZC 的 极限 偏差 (单位 : рт) 
公称 尺寸 /mm ZB 2С 
RF = 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
-40 -40 -40 -40 -40 – 60 – 60 – 60 – 60 – 60 
isi 3 -50 – 54 – 65 – 80 – 100 -70 -74 -85 – 100 – 120 
– 46 – 50 -50 -50 -50 -76 -80 – 80 – 80 – 80 
у ° -58 -68 -80 -98 -125 -88 -98 -110 -128 -155 
-61 -67 -67 -67 -67 -91 -97 -97 -97 -97 
6 0 -76 -89 -103 -125 -157 -106 -119 -133 -155 -187 
-83 -90 -90 -90 -90 -123 -130 -130 -130 -130 
19 е -101 -117 -133 -160 -200 -141 -157 -173 -200 -240 
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(28) 
公称 尺寸 /mm ZB 2С 
RF = 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 

– 101 – 108 – 108 – 108 – 108 – 143 – 150 – 150 – 150 – 150 

14 18 
– 119 – 135 = 151 – 178 -218 -161 – 177 – 193 – 220 – 260 
– 128 – 136 – 136 – 136 – 136 – 180 – 188 – 188 – 188 – 188 

18 24 
– 149 – 169 - 188 -220 – 266 – 201 – 221 – 240 -272 – 318 
– 152 – 160 – 160 – 160 – 160 – 210 -218 -218 -218 -218 

24 30 
– 173 – 193 -212 – 244 – 290 – 231 -251 -270 -302 – 348 
– 191 – 200 – 200 – 200 – 200 – 265 – 274 – 274 – 274 – 274 

30 40 
– 216 – 239 – 262 – 300 – 360 – 290 – 313 – 336 – 374 – 434 
– 233 – 242 – 242 – 242 – 242 – 316 – 325 – 325 – 325 – 325 

40 50 
– 258 -281 - 304 - 342 – 402 – 341 – 364 – 387 – 425 – 485 
– 289 – 300 – 300 – 300 – 300 – 394 – 405 – 405 – 405 – 405 

50 65 
– 319 – 346 – 374 – 420 – 490 – 424 – 451 – 479 – 525 - 595 
- 349 – 360 – 360 – 360 – 360 – 469 – 480 – 480 – 480 – 480 

65 80 
– 379 – 406 – 434 – 480 – 550 – 499 – 526 – 554 – 600 – 670 
– 432 – 445 – 445 – 445 – 445 – 572 – 585 – 585 – 585 – 585 

80 100 
– 467 – 499 – 532 – 585 – 665 – 607 – 639 – 672 – 725 – 805 
-512 -525 -525 -525 -525 – 677 – 690 – 690 – 690 – 690 

100 120 
– 547 – 579 – 612 – 665 – 745 -712 – 744 – 777 – 830 – 910 
– 605 – 620 – 620 – 620 – 620 -785 – 800 – 800 – 800 – 800 

120 140 
– 645 – 683 – 720 – 780 – 870 – 825 – 863 – 900 – 960 – 1050 
– 685 – 700 - 700 – 700 – 700 – 885 – 900 – 900 – 900 – 900 

140 160 
-725 -763 – 800 – 860 – 950 -925 -963 – 1000 – 1060 = 1150 
– 765 – 780 – 780 – 780 – 780 – 985 – 1000 – 1000 – 1000 – 1000 

160 180 
– 805 – 843 – 880 – 940 – 1030 – 1025 – 1063 – 1100 – 1160 – 1250 
– 863 – 880 – 880 – 880 – 880 – 1133 – 1150 – 1150 – 1150 – 1150 

180 200 
– 909 -952 -995 -1065 = 1170 – 1179 – 1222 – 1265 – 1335 – 1440 
- 943 -960 - 960 - 960 - 960 -1233 - 1250 - 1250 - 1250 - 1250 

200 225 
– 989 – 1032 – 1075 – 1145 – 1250 – 1279 – 1322 – 1365 – 1435 – 1540 
– 1033 – 1050 – 1050 – 1050 – 1050 – 1333 – 1350 – 1350 – 1350 – 1350 

225 250 
– 1079 – 1122 – 1165 – 1235 – 1340 – 1379 – 1422 – 1465 – 1535 – 1640 
– 1180 – 1200 – 1200 – 1200 – 1200 – 1530 – 1550 – 1550 – 1550 – 1550 

250 280 
– 1232 – 1281 – 1330 – 1410 - 1520 - 1582 - 1631 - 1680 - 1760 - 1870 
- 1280 - 1300 - 1300 - 1300 - 1300 - 1680 - 1700 - 1700 - 1700 - 1700 

280 315 
-1332 - 1381 - 1430 -1510 - 1620 -1732 - 1781 - 1830 -1910 - 2020 
- 1479 - 1500 - 1500 - 1500 - 1500 - 1879 - 1900 - 1900 - 1900 - 1900 

315 355 
- 1536 - 1589 - 1640 - 1730 - 1860 - 1936 - 1989 - 2040 -2130 - 2260 
- 1629 - 1650 - 1650 - 1650 - 1650 - 2079 -2100 -2100 -2100 -2100 

355 400 
- 1686 - 1739 - 1790 - 1880 -2010 -2136 -2189 - 2240 -2330 - 2460 
- 1827 - 1850 – 1850 – 1850 – 1850 – 2377 – 2400 – 2400 – 2400 – 2400 

400 450 
- 1890 - 1947 - 2005 -2100 -2250 - 2440 - 2497 -2555 - 2650 - 2800 
-2077 -2100 -2100 -2100 -2100 -2577 - 2600 - 2600 - 2600 - 2600 

450 500 
-2140 - 2197 -2255 -2350 -2500 - 2640 – 2697 – 2755 – 2850 – 3000 
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009 – 057- 09<- 00<- 9с 一 068 – 099 – Шы ocr- 0985 一 6<- 0601- 098- OIL- 069 – 096 – 
00C 一 00C 一 00Сс- ooz- 007 – 09С- 09С- 09С- 09С- 09С- 09С- 097- 097- 097- 097- 097- ий Ай 
0656 一 007- oze- 19С- РЕС 08: – 065 – 097- 085 一 LTE- убс— 066 – 09/4 一 059 - oss- L6t 一 
081- 081- 081- 081- 081- ott- ort- ort- 07С- 07С- ort- 017- 017- olt- 01%- 01%- к кс 
065 – 065 一 01Ұ- 156 — peT- 09L- 015 – 077- 0985 一 LOE- YLT- 026 – 061 – 009 – ocs- L9% – 
041 – 0/1- OLI- (07A 一 041 – oct- 0сс-– oct- oct- oct- oct- 08Е 一 08Е 一 085 一 085 一 085 一 Кі е 
057- ore- 0LC 一 peT- 961- 099 – 005 – 068 一 oze- YLT- 9tC 一 08 一 099 一 oss- 087- ver- 
061- 061- 061- 061- 061- 00С- 00С- oog = 00C 一 00C 一 00C 一 09<- 09<- 096 – 096 – 096 一 es `; 
077- 055 一 09C 一 ric— 981- 059 – 067- 085 一 01<- у9с- ос 008 – 079 一 OES- 097- vIr- р ) 
07І- 071- Oori- 071- (и 061- 061- 061- 061- 061- 061- Ore- Ore- ОрЕ- ore- ОрЕ- 7 
08Е 一 067- 08C 一 561- 691- 015 – oer- 07<- 08С- Tht- 61с- 012 - 015 – 087- ocr- CZ85 一 
061- 061- 061- 061- 061- 081- 081- 081- 081- 081- 081- (АИ oce- 0C5 一 oze- 0C5 一 “= т 
(АИ 08с- oTt- 581- 661- 095 – (Ади 0<<- OLT- TET- 607- 00: – 095 – (Ади 017- TLE- 
001- 001- 001- 001- 001- 041 – 041 – 041 – 041 – 041 – 041 – 01<- 01<- ore- 01Ұ- 01Ұ- r 9: 
oze- 07С- Ү761- 591- е?І- 067- (АИ 067- ҮРС TIT- €61- 059 – 016- ОЕР - ҮЕ 一 TSE- 
011- 011- 011- 0г1- 011- 091- 091- 091- 091- 091- 091- 0085 一 0085 一 005 一 005 一 005 一 4 
SLC 一 606 – 591- 8Е1- (1A Жы ozr- ОСЕ - 09С- 0сс- €61- = 096 一 0/7- 007- 096 – ЕЕЕ 一 
56- 56- 56- 56- 56- OSI- OSI- OSI- 061- OSI- 061- 067- 067- 06с- 06с- 06с- 8: "l 
085C 一 OLI- 85[ 一 91- 501- (АИ 0056 一 orz- 807- 981- TLI- 005 – oer- (АИ 855 一 91Ұ- 
08- 08- 08- 08- 08- OSI- 061- OSI- 061- OSI- 061- 08С- 08С- 08с- 08с- 08с- 1 2 
06[ 一 Абы 8П- 001- 88- oze- o9z- 610- 881- 0/1- 861- 0657- 066 一 СРЕ 一 815 一 005 一 
0L 一 0: 一 0/- 0/- 0/- 07І- (и (0A 一 (и 07І- (и OLT- OLT- 04С- 04С- OLT- 2 2 
091- OCT 一 001- S8 一 КЕ“ 086 一 Оре 一 00С- 081- 591- YSI- 017- 0/Ұ- oee- 016- 56(- 
09- 09- 09- 09- 09- (и (и (и (и (и (и orz- OLT- 04С- 04С- 0/С- у = 
TI П 01 6 8 ЄТ TI 11 01 6 8 ЄТ TI П 01 6 ЕЗ +Y 
D 4 e КИ 
ENUY 


(шті : дув) 


ШИН о шу `e H£ 501 
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ЖУ q e 037 У uu ЕУ R 


OIII- 088- ОЕ 5ұ9- LLS- 0181- 0/71- Ша бы 0601 – 566- 1Е6- 02927 08СС- osoz- 0061- 5081- 
087- 08/- 08/- 08/- 08/- 078- 078- 078- 078- 078- 078- 0591- 0591- 0591- 0591- 0591- а 
0/01- 078- 069- 665 -= LES- oELI – 065[ 一 09Г1- 0101- 516- 158- 0/7С- 0<1Сс- 0061- 05/1- 5591- 
077- 077- (Ади 077- 077- 09L- 09L- 09L- 09L- 09L- 09L- 0081 – 0081 – 0061- 0061- 0061- |Б 
0/6- 09: – 059 一 075 一 687- OLST = OSTI – 0701- 016- 0с8 – 691 – Оӯсс – 061 - OILI- 0861- 0671- 
007- 007- 007- 00Ӯ – 00Ӯ – 089 – 089 – 089 一 089 一 089 一 089 一 OSEI- OSEI- 0S85[ 一 OSEI- 05С1- Е 
0<6- 01 – 065 – 005 – 677- 0671- 0211 096 – 058- 07/- 689- 0607- OLLI -= 09ç[- 0%71- 07ЕІ- 
096 一 095 一 095 一 095 一 095 一 009 – 009 – 009 – 009 – 009 – 009 – 0001- 0001- 0021- 0001- 0081 – SE iyat 
058 – 0569 – 075- 09Ӯ -= ди 0<<1- 0901- 098- 061 – 019- 19 – 0981 - OLSI = OLEI- 0981 - 0811 - 
ОБЕ (01 055 一 0855 一 0855 一 075- 075- 075- 075- 075- 075- 0<01- 0<01- 0501- 0<01- 0501- Б 
08 一 069 =- 015- 067- І18Е- 061 = 0001 – 008 – 069 – 019- 196- OCLI- 0771- 0701- [и 0501- 
005 一 005 一 005 一 005 一 005 一 087- 087- 087- 087- 087- 087 – 06 =- 06 =- 06 - 06 - 06 - 16 Б; 
07/.- 0/5- 597- 566- TSE- 0711- 088- OIL- 509 – SES -= C6b— 0751- 0801- 011- 5001- 6Е6- 
08с- 08с- 08с- 087- 087- 07 – ozr =- ocr – ocr- ozr- ozr – 008- 008- 08 – 08 – 0с8 -= 5 
0с/.- 055 – Sry- SLES TEES 0011- 078- 0/9- 596 – 66? – TSY- 0971- 00С1- 0<01- 6с6- 658 一 
09C 一 097 一 097 一 09C 一 09C 一 085 一 085 一 085 一 085 一 085 一 085 一 0tL 一 07/- 07/- 07/- 071.- 254 ië 
00/.- 0<<- Str- SSES TIE- 0901 – 008 – 059 – STS- 66 – СЇ? 0861- 0211- 086 - St8 一 SLL- 
orz- орс- орс- ott- 0tC 一 0t 一 0t 一 0t 一 0t 一 0t 一 ore- 099 = 099 – 099 – 099 – 099- 4255 
059 一 08/- 06<- 0<<- 66с- 076- 01/- 095 – 0/7- 017- 5L5 一 ПШ Абы 086- 0<8- 07/- 089- 
oez- 05C 一 05C 一 OET- OET- 016- 016- ОТЕ 0ТЕ - 016- 016- 086- 086- 085 – 085 – 085 – osi У 
019- 097- ОБЕ 016- ELT= 016- 089- oes- 077- 085 一 Epe- OSTI- 066 – 011 – 089 – 09- 
orz- 0TC 一 01с- 01с- 01с- 08с- 08с- 08с- 08с- 08с- 08с- 065 – 065 – 08 – 065 – 065 – Е ТІ, 
СІ II 01 6 8 ЄТ СІ II 01 6 8 ЄТ СІ II 01 6 = +Y 
9 4 в k: 
Мм 


与 配合 技术 手册 
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0001 – Ое Шы 007- oce- 1с- {а Бы ССС t TC = 

сте osz 
061- 061- 061- 06[ 一 061- 061- 061- 061- 061- 
068- 059 一 097- 66е - 8с - СЕС 91с- 661 一 061 一 

osz 081 
ол- ozi- | ol- | on- | ozi- | oi- | ozi- | ол- | ozi- 
SLL- sts- | see- | soe- | swz- | soz- | ssi- | oz- | 691– 

081 OTI 
StI- StI- StI- StI- StI- StI- StI- StI- StI- 
099 – 0/7- ОрЕ- 097 – 106 – 711- SST 一 у= SEIL- 

01 08 
021- ozr- | ozi- | ozi- | ozi- | ozi- | ozi- | ozi- | ozi- 
095 - oor- | osz- | ozz- | bit- | %1- | osi- | 6П- | en- 

08 05 
001 – oor- | oor- | oor- | oor- | oor- | oor- | oor- | oor- 
(А ДИ oce- Ort- 081- ФР1- 611- 501- 96- І6- 

os ОЕ 
08 一 08 一 08 一 08 一 08 一 08 一 08 一 08 一 08 一 
сбЕ – siz- | 06- | 6i- | zi- | 86- 98- 8L- tL- 

o£ 81 
s9- s9- s9- s9- s9- s9- s9- s9- s9- 
oze- oez- | 091- | ozi- | £6- LL- 89- 19- 8s- 

81 01 
os- os- os- os- os- os- os- os- os- 
09с- 061 一 061- 86- ЭБ go~ SS 一 6ӯ- 97- ?П- T6- = 16 69 一 69– 

01 9 
op- 0p- op- op- 0p- op- op- 0r- 0r- 9s- 9s- 9s- 95- 95- 95- 
012- ost- | sor- | 84- 09- 8 - zr- 8c- se- t6- 9L- t9- 8<- ts- Is- 

9 € 
o£- o£- o£- o£- o£- o£- o£- o£- o£- оу- 9p- 9p- 9p- 9p- оу- 
091- 001- 08- 09- St- tve- oe- 9‹- L rv 65 – 87- tr- [ди 85 一 

c = 
0C 一 oz- 0C 一 0C 一 0с- oz- 0C 一 0с- 0с- re tes vE- vE- vE- vE- 
El а п 01 6 8 L 9 с 01 6 8 L 9 ç = + 

шш 
p ра 
ем 


(шї злу) 


= Bj ҮН p Hk po H$ oz-I > 
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极限 与 配合 


a 
P- 


1 


第 


МЕ КЛ Ж ин E рә МЖ H 
0/81- | oser- | 0901- | oss- oL- 
OSTE 0052 
ozs- ozs- ozs- ozs- ozs- 
08ST- | osti- | 0z6- 09L- с<9- 
00<2 0002 
osr- 08Ӯ – osr- 08Ӯ – ost- 
oset- | 0601- | 008- 099 – oss- 
0002 0091 
oer- oer- oer- oer- oer- 
0111= | 068- 00: – <85- SIS- 
0091 0<21 
Обе – Обе – Обе – 06 – 066 – 
oror- | O¿L- 019- SIS- ssr- 
| | 0821 0001 
ose- ose- ose- ose- ose- 
088- 089- 0<<- 09- 01%- 
А | _ | В 0001 008 
oze- oze- oze- oze- oze- 
06L- 019 – 06 – SIr- 0LE— 
008 059 
062 – 062 – 062 – 062 – 067- 
00L- 0%5- Ser- 0/<- oce- 
059 005 
092 – 092 – 092 – 092- 092- 
0021- 098 – 09 – 08Ӯ – cS8E— ГАЗ 856Z- oLz- LSZ- 
005 007 
oez- oez- oez- oez- oez- oez- oez- oez- oez- 
0011 – 08/ – 015 – otr- ose- 667- 19с- оре - SEZ- 
007 STE 
012- 012- 012- 012- 012- 012- 012- 012- 012- 
gI а II 01 6 8 1 9 с 01 1 9 с ЕЗ +Y 
шш 
р рә 
ЖЕГЕ 


46 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 1-27 #H e 和 ef 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm e 
大 于 至 5 6 T 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 
-14| -14| -14| -14| -14 -14 -10 -10 | -10| -10| –10 | -10| -10 -10 
== 3 
-18| -20| -24| -28| -39 -54 -12 -13 | -14| -16 | -20 | -24 | -35 -50 
-20| -20| -20| -20| -20 -20 -14 -14 | -14 | -14 | -14 | -14 | -14 -14 
3 6 
-25| -28| -32| -38| -50 -68 -16.5| -18 | -19 | -22 | -26 | -32 | -44 -62 
-25| -25| -25| -25| -25 -25 -18 -18 | -18 | -18 | -18 | -18 | -18 -18 
6 10 
-31| -34| -40| -47| -61 -83 -20.5| -22 | -24 | -27 | -33 | -40 | -54 -76 
-32| -32| -32| -32| -32 -32 
10 18 
-40| -43| -50| -59| -75 -102 
-40| -40| -40| -40| -40 -40 
18 30 
-49| -53| -61| -73| -92 -124 
-50| -50| -50| -50| -50 -50 
30 50 
-61| -66| -75| -89| -112| -150 
-60| -60| -60| -60| -60 -60 
50 80 
-73| -79| -90| -106| -134| -180 
-72| -72| -72| -72| -72 -72 
80 120 
-87| -94| -107| -126| -212| -159 
-85| -85| -85| -85| -85 -85 
120 180 
-103| -110| -125| -148| -185 – 245 
– 100 | -100| – 100 | -100| – 100 | -100 
180 250 
= 120 | -129| – 146 | – 172 | -215 – 285 
-110| -110| -110| -110| -110| -110 
250 315 
-133| -142| -162| -191| -240| -320 
-125| -125| -125| -125| -125 -125 
315 400 
– 150 | -161| – 182 | -214| – 265 – 355 
– 135 | – 135| – 135 | – 135 | – 135 – 135 
400 500 
– 162 | -175| – 198 | -232| -290| -385 
– 145 | – 145 | – 145| – 145 – 145 
500 630 
-189| – 215 | -255| – 320 – 425 
– 160 | – 160 | – 160 | – 160 | -160 
630 800 
-210| -240| -285| -360| -480 
-170| -170| -170| -170| -170 
800 1000 
-226| -260| -310| -400| -530 
-195| -195| -195| – 195 -195 
1000 1250 
-261| -300| -360| -455 -615 
-220| -220| -220| -220| -220 
1250 1600 
-298| -345| -415| -530| -720 
-240| -240| -240| -240| -240 
1600 2000 
– 332 | – 390 | -470| -610| -840 
– 260 | – 260 | – 260 | – 260 – 260 
2000 2500 
– 370 | – 435 | – 540 | -700| -960 
-290| -290| – 2901] -290| -290 
2500 3150 
-425| -500| -620| -830| -1150 
注 : 各 级 的 ef 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 
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表 1-28 轴 f 和 fg 的 极限 偏差 (单位 : pm) 
公称 尺寸 /mm fs 
RF ж 3 4 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 
-6 -6| -6| -6| -6| -6| -6| -6| -4 -4| -4| -4| -4| -4| -4| -4 
== 3 
-8 -9| -10| -12| -16| -20| -31| -46 -6 -7| -8| -10| -14| -18| -29| -44 
-10 -10| -10| -10| -10| -10| -10| -10 -6 -6| -6| -6| -6| -6| -6 -6 
3 6 
-12. -14| -15| -18| -22| -28| -40| -58 -8.5| -10| -11| -14| -18| -24| -36| -54 
-13 -13| -13| -13| -13| -13| -13| -13 -8 -8| -8| -8| -8| -8| -8 -8 
6 10 
- 15. -17| -19| -22| -28| -35| -49| -71| -10.5| -12| -14| -17| -23| -30| -44| -66 
-16 -16| -16| -16| -16| -16| -16| -16 
10 18 
-19 -21| -24| -27| -34| -43| -59| -86 
-20 -20| -20| -20| -20| -20| -20| -20 
18 30 
-24 -26| -29| -33| -41| -53| -72| -104 
-25 -25| -25| -25| -25| -25| -25| -25 
30 50 
-29 -32| -36| -41| -50| -64| -87| -125 
-30| -30| -30| -30| -30| -30 
50 80 
-38| -43| -49| -60| -76| -104 
-36| -36| -36| -36| -36| -36 
80 120 
-46| -51| -58| -71| -90| -123 
-43| -43| -43| -43| -43| -43 
120 180 
-55| -61| -68| -83| -106| -143 
-50| -50| -50| -50| -50| -50 
180 250 
-64| -70| -79| -96| -122| -165 
-56| -56| -56| -56| -56| -56 
250 315 
-72| -79| -88| -108| – 137 | -185 
-62| -62| -62| -62| -62| -62 
315 400 
-80| -87| -98| -119| -151| -202 
-68| -68| -68| -68| -68| -68 
400 500 
-88| -95| -108| -131| -165| -223 
-76| -76| -76| -76 
500 630 
-120| -146| -186| -251 
-80| -80| -80| -80 
630 800 
-130| -160| -205| -280 
-86| -86| -86| -86 
800 1000 
-142| -176| -226| -316 
-98| -98| -98| -98 
1000 1250 
-164| -203| -263| -358 
-110| -110| -110| -110 
1250 1600 
-188| -235| -305| -420 
-120| -120| -120| -120 
1600 2000 
-212| -270| -350| -490 
-130| -130| -130| – 130 
2000 2500 
-240| -305| -410| -570 
-145| -145| -145| -145 
2500 3150 
-280| -355| -475| -685 


E: 各 级 的 fe E 


Т 


于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 1-29 轴 g 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm g 
ХР 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
ы -2 => „2 -2 -2 -2 -2 -2 
-4 -5 -6 -8 -12 -16 -27 -42 
-4 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -4 
3 6 
-6.5 -8 -9 -12 -16 =22 -34 -52 
-5 -5 -5 -5 -5 -5 -5 -5 
6 10 
-7.5 -9 -11 -14 -20 -27 -41 -63 
-6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 
10 18 
-9 -11 -14 -17 -24 -33 -49 -76 
-7 -7 -7 -7 -7 -7 -7 -7 
18 30 
-11 -13 -16 -20 -28 -40 -59 -91 
-9 -9 -9 -9 -9 -9 -9 -9 
30 50 
-13 -16 -20 -25 -34 -48 -71 -109 
-10 -10 -10 -10 -10 
50 80 
-18 -23 -29 -40 -56 
-12 -12 -12 -12 -12 
80 120 
-22 -27 – 34 -47 -66 
-14 -14 -14 -14 -14 
120 180 
-26 -32 -39 -54 -77 
-15 -15 -15 -15 -15 
180 250 
-29 -35 -44 -61 -87 
-17 -17 -17 -17 -17 
250 315 
-33 -40 -49 -69 -98 
-18 -18 -18 -18 -18 
315 400 
– 36 – 43 – 54 -75 -107 
-20 -20 -20 -20 -20 
400 500 
-40 -47 -60 -83 -117 
– 22 -22 -22 
500 630 
-66 -92 -132 
-24 -24 -24 
630 800 
-74 – 104 – 149 
-26 -26 -26 
800 1000 
-82 -116 – 166 
-28 -28 -28 
1000 1250 
-94 -133 -193 
– 30 -30 -30 
1250 1600 
-108 -155 -225 
-32 -32 -32 
1600 2000 
-124 -182 -262 
-34 -34 -34 
2000 2500 
-144 – 209 – 314 
-38 -38 -38 
2500 3150 
-173 – 248 – 368 
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极限 与 配合 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 1-32 ЈАКИ ЋЕ (单位 : um) 
公称 尺寸 / Ë 
mm 
大 于 | 至 5 6 7 8 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
+4 +6 +8 +2 +3 +4 +6 +10 | +14 | +25 | +40 +60 +100 | +140 
-- 3 +2 
-2 -4 -6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+3 +6 +8 +2.5| +5 +6 +9 +13 | +18 | +30 | +48 +75 +120 | +180 
3 6 
-2 -2 一 4 0 +1 +1 +1 +1 0 0 0 0 0 0 
+4 +7 | +10 +2.5| +5 +7 | +10 +16 | +22 | +36 | +58 +90 +150 | +220 
6 10 
-2 -2 -5 0 +1 +1 +1 +1 0 0 0 0 0 0 
+5 +8 | +12 +3 +6 +9 | +12 +19 | +27 | +43 | +70 | +110 + 180 + 270 
10 18 
-3 -3 -6 0 +1 +1 +1 +1 0 0 0 0 0 0 
+5 +9 | +13 +4 +8 | +11 | +15 +23 | +33 | +52 | +84 | +130 +210 | +330 
18 30 
-4 -4 -8 0 +2 +2 +2 +2 0 0 0 0 0 0 
+6 | +11 |415 +4 +9 | +13 | +18 +27 | +39 | +62 |+100 | + 160 +250 | + 390 
30 50 
-5 -5 |-10 0 +2 +2 +2 +2 0 0 0 0 0 0 
+6 |+12 | +18 +10 | +15 |+21 +32 | +46 | +74 |+120 | +190 + 300 | +460 
50 80 
-7 -7 |-12 +2 +2 +2 +2 0 0 0 0 0 0 
+6 |+13 | +20 +13 | +18 | +25 +38 | +54 | +87 |+140 | +220 +350 | +540 
80 120 
-9 -9 |-15 +3 +3 +3 +3 0 0 0 0 0 0 
+7 |+14 | +22 +15 | +21 | +28 +43 | +63 |+ 100 | + 160 | +250 +400 | +630 
120 180 
-11 | -11 |-18 +3 +3 +3 +3 0 0 0 0 0 0 
+7 |+16 | +25 +18 | +24 | +33 +50 | +72 |+115 |+185 | +290 + 460 + 720 
180 | 250 
-13 | -13 | -21 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+7 +20 | +27 | +36 +56 | +81 |4130 |+210 | +320 +520 +810 
250 | 315 +16 | +26 
-16 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+7 +29 +22 | +29 | +40 +61 +89 |+ 140 |+230 | + 360 + 570 + 890 
315 400 +18 
-18 -28 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+7 +31 +25 | +32 | +45 +68 | +97 |+155 |+250 | +400 +630 | +970 
400 | 500 +20 
-20 -32 +5 +5 +5 +5 0 0 0 0 0 0 
+44 +70 |+110 |+175 |+280 | +440 + 700 | + 1100 
500 | 630 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+50 +80 |+125 |+200 |+320 | + 500 + 800 | + 1250 
630 | 800 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+56 +90 |+140 |+230 | + 360 | + 560 +900 | + 1400 
800 | 1000 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+66 |+105 |+165 |+260 |+420 | +660 |+ 1050 | + 1650 
1000 | 1250 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+78 |+125 1+195 |+310 |+500 | +780 |+ 1250 | +1950 
1250 | 1600 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+92 |+150 |+230 |+370 |+600 | +920 |+1500 | +2300 
1600 | 2000 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+110 |+175 |+280 |+440 |+700 +1100 |-1750 | +2800 
2000 | 2500 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+135 |+210 |+330 |+540 |+860 +1350 |+2100 | +3300 
2500 | 3150 
0 0 0 0 0 0 0 0 
注 : 15, j6 和 六 的 某 些 极限 值 与 js5 js6 和 js7 一 样 用 “+ x ”表示 。 


Ви 极限 与 配合 S3 


表 1-33 $h mF n 的 极限 偏差 (单位 : мш) 
公称 尺寸 /mm m n 
ХР 至 3 4 5 6 7 8 9 3 4 5 6 7 8 9 
十 4 +5 +6 +8| +12 | +16 | +27 +6 +7 +8 +10 | +14 | +18 +29 
= 3 
+2 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 
%6.5| +8 +9 +12| +16 | +22 | +34 %10.5| +12 | +13 +16 | +20 | +26 + 38 
3 6 
+4 +4 +4 +4| +4 +4 +4 +8 +8 +8 +8 +8 +8 +8 
+8.5| +10 | +12 %15| +21 | +28 | +42 +12.5| +14 | +16 +19 | +25 | +32 +46 
6 10 
+6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +10 +10 | +10 +10 | +10 | +10 +10 
+10 +12 | +15 +18| +25 | +34 | +50 +15 +17 | +20 +23 | +30 | +39 +55 
10 18 
+7 +7 +7 +7 +7 +7 +7 +12 +12 | +12 +12 | +12 | +12 +12 
+12 +14 | +17 +21| +29 | +41 | +60 +19 +21 | +24 +28 | +36 | +48 +67 
18 30 
+8 +8 +8 +8 +8 +8 +8 +15 +15 | +15 +15 | +15 | +15 +15 
+13 +16 | +20 +25| +34 | +48 | +71 +21 +24 | +28 +33 | +42 | +56 +79 
30 50 
+9 +9 +9 +9 +9 +9 +9 +17 +17 | +17 +17 | +17 | +17 + 17 
+19 | +24 +30| +41 +28 | +33 +39 | +50 
50 80 
+11 +11 +11| +11 +20 | +20 +20 | +20 
+23 | +28 +35| +48 +33 | +38 +45 | +58 
80 120 
+13 [+13 +131 +13 +23 | +23 +23 | +23 
+27 | +33 +40| +55 +39 | +45 +52 | +67 
120 180 
+15 [+15 +15 | +15 +27 | +27 +27 | +27 
+31 | +37 +46] +63 +45 | +51 +60 | +77 
180 250 
+17 | +17 +17| +17 +31 | +31 +31 | +31 
+36 | +43 +52| +72 +50 | +57 +66 | +86 
250 315 
+20 | +20 +20| +20 +34 | +34 +34 | +34 
+39 | +46 +57| +78 +55 | +62 +73 | +94 
315 400 
+21 +21 +21| +21 +37 | +37 +37 | +37 
+43 | +50 +63| +86 +60 | +67 +80 |+103 
400 500 
+23 | +23 +23| +23 +40 | +40 +40 | +40 
+70| +96 +88 |+ 114 
500 630 
+26| +26 +44 | +44 
+80|+ 110 + 100 | + 130 
630 800 
+30| +30 +50 | +50 
+90 | + 124 + 112 |+146 
800 1000 
+34| +34 +56 | +56 
+ 106 | + 145 +132 |+171 
1000 1250 
%40| +40 +66 | +66 
+ 126 | + 173 + 156 |+203 
1250 1600 
%48| +48 +78 | +78 
+ 150 | +208 + 184 |+242 
1600 2000 
%58| +58 +92 | +92 
+ 178 | + 243 +220 |+285 
2000 2500 
%68| +68 + 110 |+ 110 
+211|+286 +270 |+ 345 
2500 3150 
+76| +76 + 135 |+135 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 1-34 轴 p 的 极限 偏差 (单位 : мш) 
公称 尺寸 /mm 
RF 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
+8 +9 +10 +12 +16 +20 +31 +46 
= 3 
+6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 
+14. +16 +17 +20 +24 +30 +42 +60 
3 6 
+12 +12 +12 +12 +12 +12 +12 +12 
+17. +19 +21 +24 +30 +37 +51 +73 
6 10 
+15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 
+21 +23 +26 +29 +36 +45 +61 +88 
10 18 
+18 +18 +18 +18 +18 +18 +18 +18 
+26 +28 +31 +35 +43 +55 +74 +106 
18 30 
+22 +22 +22 +22 +22 +22 +22 +22 
+30 +33 +37 +42 +51 +65 +88 +126 
30 50 
+26 +26 +26 +26 +26 +26 +26 +26 
+40 +45 +51 +62 +78 
50 80 
+32 +32 +32 +32 +32 
+47 +52 +59 +72 +91 
80 120 
+37 +37 +37 +37 +37 
+55 +61 +68 +83 +106 
120 180 
+43 +43 +43 +43 +43 
+ 64 +70 +79 +96 + 122 
180 250 
+ 50 +50 + 50 +50 + 50 
+72 +79 +88 + 108 +137 
250 315 
+56 +56 +56 +56 +56 
+ 80 + 87 +98 + 119 +151 
315 400 
+ 62 +62 + 62 + 62 + 62 
+ 88 +95 + 108 +131 +165 
400 500 
+68 +68 +68 +68 +68 
+122 +148 +188 
500 630 
+78 +78 +78 
+138 +168 +213 
630 800 
+88 +88 +88 
+156 +190 +240 
800 1000 
+100 +100 +100 
+186 +225 +285 
1000 1250 
+120 +120 +120 
+218 +265 +335 
1250 1600 
+140 +140 + 140 
+ 262 + 320 + 400 
1600 2000 
+ 170 + 170 + 170 
+ 305 + 370 +475 
2000 2500 
+ 195 + 195 + 195 
+ 375 + 450 + 570 
2500 3150 
+ 240 + 240 + 240 


第 1 章 极限 与 配合 55 
表 1-35 $h r 的 极限 偏差 (单位 : мш) 
公称 尺寸 /mm r 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
+12 +13 +14 +16 +20 + 24 +35 +50 
== 3 
+10 +10 +10 +10 +10 +10 +10 +10 
5 Ü +17. +19 +20 +23 +27 +33 +45 +63 
+15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 
A +21. +23 +25 +28 +34 +41 +55 +77 
10 
+19 +19 +19 +19 +19 +19 +19 +19 
+26 +28 +31 +34 +41 +50 +66 +93 
10 18 
+23 +23 +23 +23 +23 +23 +23 +23 
+32 +34 +37 +41 +49 +61 +80 +112 
18 30 
+28 +28 +28 +28 +28 +28 +28 +28 
+38 +41 +45 +50 +59 +73 +96 +134 
30 50 
+34 +34 +34 +34 +34 +34 +34 +34 
+49 +54 +60 +71 +87 
50 65 
+41 +41 +41 +41 +41 
+51 +56 +62 +72 +89 
65 80 
+43 +43 +43 +43 +43 
+61 +66 +73 +86 +105 
80 100 
+51 +51 +51 +51 +51 
+64 +69 +76 +89 +108 
00 120 
+54 +54 +54 +54 +54 
+75 +81 +88 +103 +126 
20 140 
+63 +63 +63 +63 +63 
+77 +83 +90 +105 +128 
40 160 
+65 +65 +65 +65 +65 
+80 +86 +93 +108 +131 
60 180 
+68 +68 +68 +68 +68 
+91 +97 +106 +123 +149 
80 200 
+77 +77 +77 +77 +77 
+94 +100 +109 +126 +152 
200 225 
+80 +80 +80 +80 +80 
+98 +104 +113 +130 +156 
225 250 
+ 84 + 84 + 84 + 84 + 84 
+110 +117 + 126 + 146 + 175 
250 280 
+ 94 +94 +94 +94 +94 
+114 +121 +130 +150 +179 
280 315 
+98 +98 +98 +98 +98 
+126 +133 +144 +165 +197 
315 355 
+108 +108 +108 +108 +108 
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实用 公差 与 配合 技术 手册 


( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 
一 = P 6 7 8 10 

32 +139 +150 +171 +203 

355 400 
14 +114 +114 +114 +114 
46 +153 +166 +189 +223 

400 450 
26 +126 +126 +126 +126 
52 +159 +172 +195 +229 

450 500 
32 +132 +132 +132 +132 
+194 +220 +260 

500 560 
+150 +150 +150 
+199 +225 +265 

560 630 
+155 +155 +155 
+225 +255 +300 

630 710 
+175 +175 +175 
+235 +265 +310 

710 800 
+185 +185 +185 
+266 +300 +350 

800 900 
+210 +210 +210 
+276 +310 +360 

900 1000 
+220 +220 +220 
+316 +355 +415 

000 1120 
+250 +250 +250 
+326 +365 +425 

120 1250 
+260 +260 +250 
+378 +425 +495 

250 1400 
+300 +300 +300 
+408 +455 +525 

400 1600 
+330 +330 +330 
+462 +520 +600 

600 1800 
+370 +370 +370 
+492 +550 +630 

800 2000 
+400 +400 +400 
+550 +615 +720 

2000 2240 
+440 +440 +440 
+570 +635 +740 

2240 2500 
+460 +460 +460 
+685 +760 +880 

2500 | 2800 
+550 +550 +550 
+715 +790 +910 

2800 3150 
+580 +580 +580 


Жі 极限 与 配合 57 
Ж 1-36 轴 s 的 极限 偏差 (单位 : мш) 
公称 尺寸 /mm 6 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
+16 + 17 +18 +20 +24 +28 + 39 + 54 
== 3 
14 +14 +14 +14 +14 +24 +14 +14 
5 Ü +21. +23 +24 +27 +31 +37 +49 +67 
+19 +19 +19 +19 +19 +19 +19 +19 
A +25. +27 +29 +32 +38 +45 +59 +81 
10 
+23 +23 +23 +23 +23 +23 +23 +23 
+31 +33 +36 +39 +46 +55 +71 +98 
10 18 
+28 +28 +28 +28 +28 +28 +28 +28 
+39 +41 +44 +48 +56 +68 +87 +119 
18 30 
+25 +35 +35 +35 +35 +35 +35 +35 
+47 +50 +54 +59 +68 +82 +105 +143 
30 50 
+43 +43 +43 +43 +43 +43 +43 +43 
+61 +66 +72 +83 +99 +127 
50 65 
+53 +53 +53 +53 +53 +53 
+67 +72 +78 +89 +105 +133 
65 80 
+59 +59 +59 +59 +59 +59 
+81 +86 +93 +106 +125 +158 
80 100 
+71 +71 +71 +71 +71 +71 
+89 +94 +101 +114 +133 +166 
00 120 
+79 +79 +79 +79 +79 +79 
+104 +110 +117 +132 +155 +192 
20 140 
+92 +92 +92 +92 +92 +92 
+112 +118 +125 +140 +163 +200 
40 160 
+100 +100 +100 +100 +100 +100 
+120 +126 +133 +148 +171 +208 
60 180 
+108 +108 +108 +108 +108 +108 
+136 +142 +151 +168 +194 +237 
80 200 
+122 +122 +122 +122 +122 +122 
+144 +150 +159 +176 +202 +245 
200 225 
+130 +130 +130 +130 +130 +130 
+154 +160 +169 +186 +212 +255 
225 250 
+ 140 + 140 + 140 + 140 + 140 + 140 
+ 174 +181 + 190 +210 + 239 +288 
250 280 
+158 + 158 +158 +158 + 158 +158 
+ 186 + 193 + 202 +222 +251 + 300 
280 315 
+ 170 + 170 + 170 + 170 + 170 + 170 
+208 +215 + 226 + 247 + 279 + 330 
315 355 
+ 190 + 190 + 190 + 190 + 190 + 190 
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( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
+226 +233 + 244 + 265 + 297 + 348 
355 400 
+ 208 +208 +208 + 208 + 208 + 208 
+252 + 259 +272 + 295 + 329 + 387 
400 450 
+232 +232 +232 +232 +232 +232 
+272 + 279 + 292 + 315 + 349 + 407 
450 500 
+252 +252 +252 +252 +252 +252 
+ 324 + 350 + 390 
500 560 
+280 +280 +280 
+ 354 + 380 +420 
560 630 
+ 310 + 310 + 310 
+ 390 +420 + 465 
630 710 
+ 340 + 340 + 340 
+430 + 460 + 505 
710 800 
%380 + 380 + 380 
+486 + 520 + 570 
800 900 
+ 430 +430 + 430 
+ 526 + 560 +610 
900 1000 
+470 +470 +470 
+586 +625 +685 
000 1120 
+520 +520 +520 
+646 +685 +745 
120 1250 
+580 +580 +580 
+718 +765 +835 
250 1400 
+640 +640 +640 
+798 +845 +915 
400 1600 
+720 +720 +720 
+912 +970 +1050 
600 1800 
+820 +820 +820 
+1012 +1070 +1150 
800 2000 
+920 +920 +920 
+1110 +1175 +1280 
2000 2240 
+1000 +1000 +1000 
+1210 +1275 +1380 
2240 2500 
+1100 +1100 +1100 
+1385 +1460 +1580 
2500 2800 
+1250 +1250 +1250 
+1535 +1610 +1730 
2800 3150 
+1400 +1400 + 1400 


第 1 章 极限 与 配合 59 
表 1-37 $h t7 u 的 极限 偏差 (单位 : мш) 
公称 尺寸 /mm u 
KF = 5 6 7 8 5 6 7 8 9 
+22 +24 +28 +32 +43 
== 3 
+18 +18 +18 +18 +18 
+28 +31 +35 +41 +53 
3 6 
+23 +23 +23 +23 +23 
+ 34 + 37 +43 +50 + 64 
6 10 
+28 +28 +28 +28 +28 
+41 + 44 +51 + 60 +76 
10 18 
+ 33 + 33 +33 +33 + 33 
+50 + 54 + 62 + 74 +93 
18 24 
+41 +41 +41 +41 +41 
+50 +54 +62 +74 +57 +61 +69 +81 +100 
24 30 
+41 +41 +41 +41 +48 +48 +48 +48 +48 
+59 +64 +73 +87 +71 +76 +85 +99 +122 
30 40 
+48 +48 +48 +48 +60 +60 +60 +60 +60 
+65 +70 +79 +93 +81 +86 +95 + 109 +132 
40 50 
+ 54 + 54 + 54 + 54 +70 +70 +70 +70 +70 
+79 +85 +96 +112 +100 +106 +117 +133 +161 
50 65 
+66 +66 +66 +66 +87 +87 +87 +87 +87 
+88 +94 +105 +121 +115 +121 +132 +148 +176 
65 80 
+75 +75 +75 +75 +102 +102 +102 +102 +102 
+106 +113 +126 +145 +139 +146 +159 +178 +211 
80 100 
+91 +91 +91 +91 +124 +124 +124 +124 +124 
+119 +126 +139 +158 +159 +166 +179 +198 +231 
100 120 
+104 +104 +104 +104 +144 +144 +144 +144 +144 
+140 +147 +162 +185 +188 +195 +210 +233 +270 
120 140 
+122 +122 +122 +122 +170 +170 +170 +170 +170 
+152 +159 +174 +197 +208 +215 +230 +253 +290 
140 160 
+134 +134 +134 +134 +190 +190 +190 +190 +190 
+164 +171 +186 +209 +228 +235 +250 +273 +310 
160 180 
+146 +146 +146 +146 +210 +210 +210 +210 +210 
+186 +195 +212 +238 +256 +265 +282 +308 +351 
180 200 
+166 +166 +166 +166 +236 +236 +236 +236 +236 
+200 +209 +226 +252 +278 +287 +304 +330 +373 
200 225 
+180 +180 +180 +180 +258 +258 +258 +258 +258 
+216 +225 +242 +268 +304 +313 +330 +356 +399 
225 250 
+196 +196 +196 +196 +284 +284 +284 +284 +284 
+241 +250 +270 +299 +338 +347 +367 +396 +445 
250 280 
+218 +218 +218 +218 +315 +315 +315 +315 +315 
+263 +272 +292 +321 +373 +382 +402 +431 +480 
280 315 
+240 +240 +240 +240 +350 +350 +350 +350 +350 
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( 续 ) 
公称 尺寸 /mm t u 
大 于 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 
+293 + 304 +325 + 357 +415 +426 + 447 + 479 + 530 
315 355 
+ 268 + 268 + 268 + 268 + 390 + 390 + 390 + 390 + 390 
+ 319 + 330 +351 + 383 + 460 +471 +492 + 524 +575 
355 400 
+ 294 + 294 + 294 + 294 +435 +435 +435 +435 +435 
+ 357 + 370 + 393 +427 +517 +530 +553 +587 +645 
400 450 
+330 +330 +330 +330 +490 +490 +490 +490 +490 
+387 +400 +423 +457 +567 +580 +603 +637 +695 
450 500 
+360 +360 +360 +360 +540 +540 +540 +540 +540 
+444 +470 +644 +670 +710 
500 560 
+400 +400 +600 +600 +600 
+494 +520 +704 +730 +770 
560 630 
+450 +450 +660 +660 +660 
+550 +580 +790 +820 +865 
630 710 
+500 +500 +740 +740 +740 
+610 +640 +890 +920 +965 
710 800 
+560 +560 +840 +840 +840 
+676 +710 +996 +1030 +1080 
800 900 
+620 +620 +940 +940 +940 
+736 +770 +1106 +1140 +1190 
900 1000 
+680 +680 +1050 +1050 +1050 
+846 +885 +1216 +1255 +1315 
1000 1120 
+780 +780 +1150 +1150 +1150 
+906 +945 +1366 +1405 +1465 
1120 1250 
+840 +840 +1300 +1300 +1300 
+ 1038 + 1085 + 1528 + 1575 + 1645 
1250 1400 
+ 960 +960 + 1450 + 1450 + 1450 
+ 1128 + 1175 + 1678 + 1725 + 1795 
1400 1600 
+ 1050 + 1050 + 1600 + 1600 + 1600 
+ 1292 + 1350 + 1942 + 2000 + 2080 
1600 1800 
+ 1200 + 1200 + 1850 + 1850 + 1850 
+ 1442 + 1500 + 2092 +2150 +2230 
1800 | 2000 
+ 1350 + 1350 + 2000 + 2000 + 2000 
+ 1610 + 1675 +2410 + 2475 + 2580 
2000 | 2240 
+ 1500 + 1500 + 2300 + 2300 + 2300 
+ 1760 + 1825 +2610 + 2675 + 2780 
2240 | 2500 
+ 1650 + 1650 + 2500 + 2500 + 2500 
+ 2035 +2110 + 3035 + 3110 + 3230 
2500 | 2800 
+ 1900 + 1900 + 2900 + 2900 + 2900 
+ 2235 +2310 + 3335 + 3410 + 3530 
2800 | 3150 
+ 2100 +2100 + 3200 + 3200 + 3200 
Н: 公称 尺寸 至 24mm 的 5 ~ 18 的 偏差 值 未 列 入 表 内 ， 建 议 以 u5 ~ ug 代替 。 如 非 要 5 ~ 8 的 数据 ， 则 可 按 GB/T 


1800. 1 一 2009 计算 。 
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表 1-38 轴 v、x 和 y 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm v x y 
KF 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
+24 | +26 | +30 | +34 | +45 | +60 
Е | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 
+33 | +36 | +40 | +46 | +58 | +76 
3 6 
+28 | +28 | +28 | +28 | +28 | +28 
+40 | +43 | +49 | +56 | +70 | +92 
6 10 
+34 | +34 | +34 | +34 | +34 | +34 
+48 | +51 | +58 | +67 | +83 |+110 
10 14 
+40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 
+47 | +50 | +57 | +66 | +53 | +56 | +63 | +72 | +88 |+115 
u и +39 | +39 | +39 | +39 | +45 | +45 | +45 | +45 | +45 | +45 
+56 | +60 | +68 | +80 | +63 | +67 | +75 | +87 |+106 | +138 | +76 | +84 | +96 | +115} +147 
~ - +47 | +47 | +47 | +47 | +54 | +54 | +54 | +54 | +54 | +54 | +63 | +63 | +63 +63 +63 
+64 | +68 | +76 | +88 | +73 | +77 | +85 | +97 |+116 |+148 | +88 | +96 |+108 | +127| +159 
Т А +55 | +55 | +55 | +55 | +64 | +64 | +64 | +64 | +64 | +64 +75 | +75 | +75 +75 +75 
+79 | +84 | +93 +107 | +91 | +96 +105 |+119 |4142 | +180 +110 [+119 +133 | +156) +194 
С с +68 | +68 | +68 | +68 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +94 | +94 | +94 +94 +94 
+92 | +97 |+106 |+120 +108 |+113 |+122 |+ 136 |4159 |+197 | + 130 |+139 |+153 | +176| +214 
~ % +81 | +81 | +81 | +81 | +97 | +97 | +97 | +97 | +97 | +97 |+144 |+114 |+114 | +114| +114 
+115 |+121 |+132 |+148 |4135 |-141 |+152 |+168 |+196 |+242 |+ 163 |+174 | + 190 
* ` +102 |+102 |+102 |+102 | +122 |+122 |+122 |+122 |+122 |+122 |+144 | +144 | + 144 
+133 |+139 |+150 |4166 |+159 |+165 |+176 |+192 | +220 |+266 |+ 193 |+204 | +220 
" и + 120 |+120 |+120 |4120 | +146 | + 146 +146 |+146 |+146 |+146 |+174 |+174 | + 174 
+161 |+168 |+181 |+200 | +193 +200 | +213 |+232 |+265 |+318 | +236 |+249 |+268 
| Р +146 |+ 146 |+146 |+ 146 |+ 178 +178 +178 | +178 +178 |4178 |+214 |+214 +214 
+187 +194 |+ 207 |+226 |+225 +232 +245 | +264 | +297 |+350 |+276 |+289 +308 
100 120 
+172 (+172 |+172 |+ 172 |+210 +210 +210 | +210 (+210 [+210 |+254 |+254 +254 
+220 +227 |+242 |+265 |+266 +273 +288 |+311 +348 |+408 |+ 325 | +340 | + 363 
ni i +202 | +202 |+202 |+202 |+248 | +248 | +248 | +248 | +248 |+248 |+300 | + 300 | + 300 
+246 | +253 |+268 |+291 | +298 |+305 |+320 | +343 | +380 |+440 |+ 365 |+380 | + 403 
5 “ +228 |+228 |+228 |+228 |+280 |+280 |+280 |+280 |+280 |+280 |+340 |+340 |+340 
+270 |+277 |+292 |+315 |+328 |+335 |+350 |+373 |+410 |+470 |+405 |+420 |+443 
ый Е +252 |+252 |+252 | +252 | +310 |+310 | +310 | +310 +310 |+310 +380 |+ 380 | +380 
+304 +313 |+ 330 |+ 356 | +370 +379 +396 | +422 | +465 |+ 535 |+454 |+471 +497 
180 200 
+284 |+ 284 |+ 284 |+ 284 |+ 350 +350 +350 | +350 +350 |+350 | +425 | +425 +425 
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( 续 ) 
公称 尺寸 /mm у X у 
РЕН = 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
+330 | +339| +356| +382| +405 | +414| +431| +457 | +500| +570| +499| +516| +542 
200 225 
+310| +310| +310 | +310 | +385 | +385 | +385| +385| +385| +385| +470| +470| +470 
+ 360 | + 369 | + 386 | + 412 | + 445 | + 454 | + 4711 +497 | + 540 | +610 | +549| +566 +592 
225 250 
+ 340 | + 340 | + 340 | + 340 | +425 | + 425 | + 425 | + 425 | + 425 | +425| +520| +520| +520 
+408 | +417 | + 437 | + 466 | +498 | + 507 | + 527 | + 556 | + 605 | +685| +612| +632| +661 
250 280 
+385 | +385 | + 385 | + 385 | +475 | +475 | + 475 | + 475 | +475 | +475 | +580| +580| +580 
+448 | + 457 | + 477 | + 506 | + 548 | + 557 | + 577 | + 606 | +655 | +735 | +682| +702| +731 
280 315 
+425 | +425 | +425 | %425| +525 | +525| +525| +525| +525| +525| +650| +650| + 650 
+ 500 | +511 | +532 | + 564 | +615 | +626) + 647 | + 679 | +730 | +820 | +766] +787| +819 
315 355 
+475 | + 475 | +475! +475 | + 590 | + 590 | + 590 | + 590 | + 590 | + 590 | +730| +730| +730 
%555| +566 | + 587 | +619 | +685 | + 696 | +717| +749 | + 800 | + 890 | + 856) + 877! +909 
355 400 
+530 | + 530 | +530 | + 530 | + 660 | + 660 | + 660 | + 660 | + 660 | + 660 | + 820) +820| + 820 
%622| +635 | +658 | + 692 | + 767 | + 780 | + 803 | + 837 | + 895 | + 990 | + 960] +983|+ 1017 
400 450 
+595 | +595 | + 595 | + 595 | + 740 | + 740 | + 740 | +740 | +740 | +740 | +920| +920| +920 
+687 | +700 | +723 | + 757 | + 847 | + 860 | + 883 | + 917 | +975 | + 1070) + 1040] + 1063 + 1097 
450 500 
+ 660 | + 660 | + 660 | + 660 | + 820 | + 820 | +820 | + 820 | + 820 | + 820 | + 1000] + 1000 + 1000 
注 : 1. 公称 尺寸 至 14mm 的 v5 ~ у8 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ， 建 议 以 x5 ~ х8 代替 。 如 非 要 у5 ~ у8 的 数据 ， 则 可 按 GB/T 
1800. 1 一 2009 计算 。 
2. 公称 尺寸 至 18mm 的 уб ~ y10 的 偏差 值 未 列 人 表 内 ， 建 议 以 z6 ~ 210 代替 。 如 非 要 уб ~ уто 的 数据 ， 则 可 按 


GB/T 1800. 1 一 2009 计算 。 


表 1-39 轴 z 和 za 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm z za 
KF 至 6 7 8 9 10 1 6 7 8 9 10 11 
+32 + 36 +40 +51 +66 +86 + 38 +42 +46 +57 +72 +92 
3 
+26 +26 +26 +26 +26 +26 +32 +32 +32 +32 +32 +32 
+43 +47 +53 +65 +83 | +110 +50 +54 +60 +72 +90 +117 
3 6 
+35 +35 +35 +35 +35 +35 +42 +42 +42 +42 +42 +42 
+51 +57 +64 +78 | +100 | +132 +61 +67 +74 +88 +110 + 142 
6 10 
+42 +42 +42 +42 +42 +42 +52 +52 +52 +52 +52 +52 
+61 + 68 +77 +93 | +120 | +160 +75 +82 +91 + 107 + 134 + 174 
10 14 
+50 + 50 +50 +50 +50 +50 + 64 + 64 + 64 + 64 + 64 + 64 
+71 +78 +87 | +103 | +130 | +170 +88 +95 + 104 + 120 + 147 + 187 
14 18 
+ 60 + 60 + 60 + 60 + 60 + 60 +77 +77 +77 +77 +77 +77 
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( 续 ) 
公称 尺寸 /mm z za 
KF 至 6 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
+86 +94 +106 | +125 | +157 | +203 +111 +119 +131 +150 +182 +228 
18 24 
+73 +73 +73 +73 +73 +73 +98 +98 +98 +98 +98 +98 
+101 | +109 +121 | +140 | +172 | +218 +131 +139 +151 +170 +202 +248 
24 30 
+88 +88 +88 +88 +88 +88 +118 +118 +118 +118 +118 +118 
+128 | +137 +151 | +174 | +212 | +272 +164 +173 +187 +210 +248 +308 
30 40 
+112 | +112 +112 | +112 | +112 | +112 +148 +148 +148 +148 +148 +148 
+152 | +161 +175 | +198 | +236 | +296 +196 +205 +219 +242 +280 +340 
40 50 
+136 | +136 +136 | +136 | +136 | +136 +180 +180 +180 +180 +180 +180 
+191 | +202 +218 | +246 | +292 | +362 +245 +256 +272 +300 +346 +416 
50 65 
+172 | +172 +172 | +172 | +172 | +172 +226 +226 +226 +226 +226 +226 
+229 | +240 +256 | +284 | +330 | +400 +293 +304 +320 +348 +394 +464 
65 80 
+210 | +210 +210 | +210 | +210 | +210 +274 +274 +274 +274 +274 +274 
+280 | +293 +312 | +345 | +398 | +478 +357 +370 +389 +422 +475 +555 
80 100 
+258 | +258 +258 | +258 | +258 | +258 +335 +335 +335 +335 +335 +335 
+332 | +345 +364 | +397 | +450 | +530 +422 +435 +454 +487 +540 +620 
100 120 
+310 | +310 +310 | +310 | +310 | +310 +400 +400 +400 +400 +400 +400 
+390 | +405 +428 | +465 | +525 | +615 +495 +510 +533 +570 +630 +720 
120 140 
+365 | +365 +365 | +365 | +365 | +365 +470 +470 +470 +470 +470 +470 
+440 | +455 +478 | +515 | +575 | +665 +560 +575 +598 +635 +695 +785 
140 160 
+415 | +415 +415 | +415 | +415 | +415 +535 +535 +535 +535 +535 +535 
+490 | +505 +528 | +565 | +625 | +715 +625 +640 +663 +700 +760 +850 
160 180 
+465 | +465 +465 | +465 | +465 | +465 +600 +600 +600 +600 +600 +600 
+549 | +566 +592 | +635 | +705 | +810 +699 +716 +742 +785 +855 +960 
180 200 
+520 | +520 +520 | +520 | +520 | +520 +670 +670 +670 +670 +670 +670 
+604 | +621 +647 | +690 | +760 | +865 +769 +786 +812 +855 +925 +1030 
200 225 
+575 | +575 +575 | +575 | +575 | +575 +740 +740 +740 +740 +740 +740 
+669 | +686 +712 | +755 | +825 | +930 +849 +866 +892 +935 | +1005 +1110 
225 250 
+640 | +640 +640 | +640 | +640 | +640 +820 +820 +820 +820 +820 +820 
+742 | +762 +791 | +840 | +920 |+1030 +952 +972 | +1001 | +1050 | +1130 +1240 
250 280 
+710 | +710 +710 | +710 | +710 | +710 +920 +920 +920 +920 +920 +920 
+822 | +842 +871 | +920 |+1000 |+1110 | +1032 | +1052 | +1081 | +1130 | +1210 +1320 
280 315 
+790 | +790 +790 | +790 | +790 | +790 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 +1000 
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(Ж) 
公称 尺寸 /mm 2 za 
RF ж 6 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
+936 | +957 | +989 | +1040| +1130| + 1260 186 | +1207 | +1239 | +1290 | +1380 +1510 
315 355 
+900 | +900 | +900 | +9001 +900| +900 150 | +1150 | +1150 | +1150 | +1150 + 1150 
036 | + 1057 |+ 1089 | + 1140 | + 1230 | + 1360 336 | +1357 | +1389 | +1440 | +1530 + 1660 
355 400 
000 | + 1000 | + 1000 | + 1000 | + 1000 | + 1000 300 | +1300 | +1300 | +1300 | +1300 + 1300 
140 |+ 1163 |+1197 | +1255 | + 1350 | + 1500 490 | +1513 | +1547 | + 1605 | + 1700 + 1850 
400 450 
100 | + 1100 |+1100 | + 1100 | + 1100 | + 1100 450 | +1450 | +1450 | +1450 | +1450 + 1450 
290 |+ 1313 |+ 1347 | + 1405 | + 1500 | + 1650 640 | +1663 | +1697 | +1755 | +1850 + 2000 
450 500 
250 |+ 1250 |+ 1250 | + 1250 | + 1250 | + 1250 600 | + 1600 | + 1600 | + 1600 | + 1600 + 1600 
表 1-40 轴 zb 和 zc 的 极限 偏差 (单位 : pm) 
公称 尺寸 /mm zb zc 
RF 至 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
+50 +54 +65 +80 +100 +70 +74 +85 +100 +120 
Е ; +40 +40 +40 +40 +40 +60 +60 +60 +60 +60 
+62 +68 +80 +98 +125 + 92 +98 +110 +128 +155 
i | +50 +50 +50 +50 +50 + 80 + 80 + 80 + 80 + 80 
+ 82 + 89 + 103 +125 +157 +112 +119 + 133 +155 + 187 
x У + 67 + 67 + 67 +67 +67 +97 +97 +97 +97 +97 
+108 +117 + 133 + 160 + 200 + 148 + 157 + 173 + 200 +240 
Б ч +90 +90 +90 +90 +90 +130 +130 +130 +130 +130 
+126 +135 +151 +178 +218 +168 +177 +193 +220 +260 
Ë Ы +108 +108 + 108 + 108 + 108 + 150 + 150 + 150 + 150 + 150 
+ 157 + 169 + 188 +220 +266 + 209 +221 + 240 +272 +318 
У Å +136 +136 +136 +136 +136 +188 +188 +188 +188 +188 
+181 +193 +212 +244 +290 +239 +251 +270 +302 +348 
24 30 
+160 +160 +160 +160 +160 +218 +218 +218 +218 +218 
+225 +239 +262 +300 +360 +299 +313 +336 +374 +434 
У“ т +200 +200 +200 +200 +200 +274 +274 +274 +274 +274 
+267 +281 + 304 + 342 + 402 + 350 + 364 + 387 +425 +485 
ü ы +242 +242 + 242 +242 +242 +325 +325 +325 +325 +325 
+330 +346 +374 +420 +490 +435 +451 +479 +525 +595 
s | + 300 + 300 + 300 + 300 + 300 + 405 + 405 + 405 + 405 + 405 
+ 390 + 406 + 434 + 480 +550 +510 +526 + 554 + 600 + 670 
е Ё +360 + 360 + 360 + 360 + 360 +480 +480 + 480 + 480 +480 
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(Ж) 
公称 尺寸 /mm zb zc 

RTF 至 7 8 9 10 11 了 8 9 10 11 
+480 +499 +532 +585 +665 +620 + 639 +672 +725 +805 
ў ру +445 +445 +445 +445 +445 +585 +585 +585 +585 +585 
+560 +579 +612 + 665 +745 +725 + 744 +777 + 830 +910 
чу ЈЕ: +525 +525 +525 + 525 +525 + 690 + 690 + 690 + 690 + 690 
+ 660 +683 +720 +780 + 870 + 840 + 863 +900 + 960 + 1050 
р 5) %620 %620 %620 %620 +620 +800 +800 +800 +800 +800 
+740 +763 +800 +860 +950 +940 +963 + 1000 + 1060 + 1150 
ШШ a +700 +700 +700 +700 +700 +900 +900 +900 +900 +900 
+820 +843 +880 +940 +1030 + 1040 + 1063 + 1100 + 1160 + 1250 
а А +780 +780 +780 +780 +780 + 1000 + 1000 + 1000 + 1000 + 1000 
+926 +952 +995 + 1065 + 1170 +1196 + 1222 + 1265 + 1335 + 1440 
“ ЈУ + 880 + 880 + 880 + 880 + 880 + 1150 + 1150 + 1150 + 1150 + 1150 
+ 1006 + 1032 + 1075 + 1145 + 1250 + 1296 +1322 + 1365 + 1435 + 1540 
е” a +960 +960 +960 +960 +960 + 1250 + 1250 + 1250 + 1250 + 1250 
+ 1096 +1122 + 1165 + 1235 + 1340 + 1396 + 1422 + 1465 +1535 + 1640 
52" 29 +1050 +1050 +1050 + 1050 + 1050 + 1350 + 1350 + 1350 + 1350 + 1350 
+1252 + 1281 + 1330 + 1410 + 1520 + 1602 + 1631 + 1680 + 1760 + 1870 
S р + 1200 + 1200 + 1200 + 1200 + 1200 + 1550 + 1550 + 1550 + 1550 + 1550 
+ 1352 +1381 + 1430 + 1510 + 1620 +1752 + 1781 + 1830 + 1910 + 2020 
д +1300 +1300 + 1300 + 1300 + 1300 + 1700 + 1700 + 1700 + 1700 + 1700 
+1557 + 1589 + 1640 + 1730 + 1860 + 1957 + 1989 + 2040 +2130 + 2260 
52 е + 1500 + 1500 + 1500 + 1500 + 1500 + 1900 + 1900 + 1900 + 1900 + 1900 
+ 1707 + 1739 + 1790 + 1880 + 2010 +2157 +2189 + 2240 +2330 + 2460 
о Ы +1650 +1650 +1650 +1650 +1650 +2100 +2100 +2100 +2100 +2100 
+1913 +1947 +2005 +2100 +2250 +2463 +2497 +2555 +2650 +2800 
Бх ш +1850 +1850 + 1850 +1850 +1850 +2400 +2400 +2400 +2400 +2400 
+2163 +2197 +2255 +2350 +2500 +2663 +2697 +2755 +2850 +3000 
550 т +2100 +2100 +2100 +2100 +2100 +2600 +2600 +2600 +2600 +2600 

(4) 孔 、 轴 公差 带 的 图 示 
GB/T 1800. 2 一 2009 附录 A 给 出 了 和 孔 、 轴 公差 带 的 图 示 。 


1) 孔 公 差 带 的 图 示 。 

图 1-13 和 图 1-14 给 出 了 选择 孔 的 公差 带 的 图 示 。 图 1-13 是 以 基本 偏差 (A ~ ZC) 图 示 的 孔 
公差 带 ， 图 1-14 是 以 公差 等 级 (ITS ~ IT11) 图 示 的 同一 孔 公差 带 。 

为 了 比较 ， 图 中 的 公差 带 是 以 大 于 6mm 至 10mm 的 公称 尺寸 段 给 出 的 ES、FI 和 IT 的 数值 给 
制 的 ， 对 该 尺寸 段 无 基本 偏差 T、V 和 YY 的 公差 带 ， 是 以 大 于 24mm 至 30mm 的 公称 尺寸 段 给 出 
的 数值 绘制 的 。 

2) 轴 公 差 带 的 图 示 。 

图 1-15 和 图 1-16 给 出 了 选择 轴 公 差 带 的 图 示 。 图 1-15 是 以 基本 偏差 (a~ze) 图 示 的 轴 公 
， 图 1-16 是 以 公差 等 级 (IT5 ~ IT11) 图 示 的 同一 轴 公 差 带 。 
为 了 比较 ， 图 中 公差 带 是 以 大 于 6mm 至 10mm 公称 尺寸 段 给 出 的 es、ei 7 IT 的 数值 绘制 的 ; 


i; 


Ш 


ШЕ 
== 


<; 
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对 该 公称 尺寸 段 中 无 基本 偏差 的 it、v 和 y 的 公差 带 ， 是 以 大 于 24mm 至 30mm 的 公称 尺寸 段 给 出 
的 数值 绘制 的 。 


A B C CD D E EF F FG G H J 
of [| таг Тог [| ТаГ Jo] Тог ТаГ 177 191 [6] Ts] ho 127 [5] [7] 191 151 17] [9] [57 17] [97 157 [7] [9] 151 17] Tol 157 171 [97 Jl 181 17 
шт |__10] 12] |8] Jo |р] [s| пој #H2 |6] s| loj |7] јој |ш [| |6] |8] По |6] |8] hol |6] |8] hol |6] s| По |6] [s| hoj le] |8] [ој B2 |6] |8 
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+400 
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+200 


+100 
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图 1-13 以 基本 偏差 图 示 的 孔 公差 带 
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115 ІТ6 ІТ7 ІТ8 
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图 1-14 ”以 公差 等 级 图 示 的 孔 公 差 
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图 1-15 以 基本 偏差 图 示 的 轴 公 差 带 
(5) 公称 尺寸 大 于 3150mm 至 10000mm 的 标准 公差 和 基本 偏差 
GB/T 1801-2009 附录 C 提供 了 公称 尺寸 大 于 3150mm 至 10000mm 的 标准 公差 和 基本 偏差 ， 
分 别 示 于 表 1-41 和 表 1-42。 
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图 1-16 ”以 公差 等 级 图 示 的 轴 公 差 


5. 公差 带 和 配合 的 选择 
按 GB/T 1800. 1 一 2009 提供 的 标准 公差 和 基本 偏差 .可 以 得 到 大 量 不 同 大 小 和 位 置 的 公差 
带 ， 但 如 果 广 泛 使 用 这 些 公差 带 ， 势 必 造 成 刀 、 量 具 品 种 、 规 格 繁杂 ; 虽然 GB/T 1800. 2 一 2009 


70 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


对 公差 带 的 选择 已 作 了 限制 , 但 范围 仍然 很 广 ， 因 此 ， 需 进一步 对 公差 带 的 选择 加 以 限制 ， 并 选 
用 适当 的 孔 、 轴 公差 带 以 组 成 配合 。 因 此 ，GBAT 1801—2009 《产品 几何 技术 规范 (GPS) Ж 
限 与 配合 ”公差 带 和 配合 的 选择 》 作 了 如 下 规定 。 
表 1-41 标准 公差 值 (GB/T 1801—2009) 
公差 等 级 
公称 尺寸 /mm 
IT6 117 IT8 IT9 IT10 IT11 1112 IT13 IT14 1115 116 1117 IT18 
大 于 至 hm mm 
3150 4000 165 260 410 660 1050 1650 2. 60 4. 10 6.6 10.5 16.5 26.0 41.0 
4000 5000 200 320 500 800 1300 2000 3.20 5.00 8.0 13.0 20.0 32.0 50.0 
5000 6300 250 400 620 980 1550 2500 4.00 6.20 9.8 15.5 25.0 40.0 62.0 
6300 8000 310 490 760 1200 1950 3100 4.90 7.60 12.0 19.5 31.0 49.0 76.0 
8000 | 10000 380 600 940 1500 2400 3800 6. 00 9.40 15.0 24.0 38.0 60.0 94.0 
%1-422 孔 、 轴 的 基本 偏差 数值 (CBZT 1801—2009) (单位 : um) 
上 偏差 (es) 下 偏差 (ei) 
轴 的 基本 偏差 
d е f g h js К т р г 8 t u 
公差 等 级 6 至 18 
公称 尺寸 /mm 符 号 
大 于 至 + + + + + + 
3150 3550 680 | 1600 | 2400 | 3600 
580 320 160 0 290 
3550 4000 720 | 1750 | 2600 | 4000 
4000 4500 840 | 2000 | 3000 | 4600 
640 350 175 0 360 
4500 5000 900 | 2200 | 3300 | 5000 
5000 5600 ІТ 1050 | 2500 | 3700 | 5600 
720 380 190 0 偏差 = +-— 440 
5600 6300 2 1100 | 2800 | 4100 | 6400 
6300 7100 1300 | 3200 | 4700 | 7200 
800 420 210 0 540 
7100 8000 1400 | 3500 | 5200 | 8000 
8000 9000 1650 | 4000 | 6000 | 9000 
880 460 230 0 680 
9000 | 10000 1750 | 4400 | 6600 | 10000 
大 于 至 十 十 十 十 一 一 一 一 一 一 
基本 尺寸 /mm 符 5 
公差 等 级 6 至 18 
L 的 基本 仿 D Е Е с Н Ј5 K M Р R 5 了 U 
у А Е 
ú 下 偏差 (ED 上 偏差 (ES) 
(1) 和 孔 公差 带 
1) 公称 尺寸 至 500mm 的 孔 公 差 带 。 
公称 尺寸 至 500mm 的 孔 公 差 带 规定 如 图 1-17 所 示 。 选 择 时 ， 应 优先 选用 圆圈 中 的 公差 带 ， 


š 


其 次 选用 方术 
2) 公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 也 公差 带 。 


E 中 的 ， 最 后 选用 其 他 的 公差 


= 


о 


公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 孔 公差 带 规定 如 下 : 

G6 H6 JS6 K6 М6 N6 

F7 G7 H7 157 К7 М7 № 
08 E8 ЕЗ H8 158 
09 Ед F9 H9 159 
D10 H10 1510 
D11 HI1 JS11 
H12 JS12 
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(2) тд = 


Жіз 极限 与 配合 
HI JSI 
H2 JS2 
H3 JS3 
184 КА М4 


т 


图 1-17 优先 、 常 用 和 一 般 


1) 公称 尺寸 至 500mm 的 轴 公 差 带 。 


称 尺寸 至 500mm 的 轴 公 差 带 的 规定 如 图 1- 
EE 中 的 公差 带 ， 最 后 选用 其 他 公差 带 。 


公 
带 ， 其 次 选 
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公称 尺寸 大 于 500mm 
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图 1-18 优先 、 党 
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公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 轴 公 差 带 。 
至 3150mm 的 轴 公 差 带 规定 如 下 : 


пб рб 
17 p7 


тб 
r7 


s6 
s7 


NEILA ÆN 


s4 


s8 t8 


j 和 一 般 用 途 的 轴 公 差 带 


16 
17 


18 所 示 。 选 择 时 ， 应 优先 选 


18 у8 
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07 


х8 
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y8 


圈 中 的 公差 
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(3) 配合 的 选择 


1) 公称 尺寸 至 500mm 的 配合 。 

公称 尺寸 至 500mm 的 基 孔 制 优先 常用 配合 规定 见 表 1-43 ， 基 轴 制 的 优先 、 常 用 配合 见 表 1- 
44。 选 择 时 ， 首 先 选用 优先 配合 ， 其 次 选用 常用 配合 。 其 极限 间隙 或 极限 过 熏 见 表 1-45。 

2) 公称 尺寸 大 于 500mm 至 3150mm 的 配合 一 般 采 用 基 孔 制 的 同 级 配合 。 根 据 零 件 制造 特点 


和 生产 实际 情况 ， 可 采 


配制 配合 。 


(4) 配制 配合 


大 尺寸 (公称 尺寸 大 于 500mm) 零件 除 采 用 互 换 性 生产 外 ,根据 其 制造 特点 ， 可 采用 配制 
配合 ，CBZT 1801—2009 附录 B 可 以 指导 有 关 配 制 配 合 的 正确 理解 和 应 用 。 


配制 配合 是 以 一 个 零件 的 实际 尺寸 为 基数 ,来 配制 男 一 个 零件 的 一 种 工艺 措施 。 


配制 配合 一 般 用 于 公差 等 级 较 高 、 单 件 小 批量 生产 的 配合 零件 。 
1) 对 配制 配合 零件 


的 一 般 要 求 。 


D 先 按 互 换 性 生产 选取 配合 ， 使 配制 的 结果 能 满足 配合 公差 。 

(2) 一 般 选 取 较 难 加 工 ， 但 能 得 到 较 高 测量 精度 的 那个 零件 〈 在 多 数 情况 下 是 孔 ) 作为 先 加 
工件 ， 给 它 一 个 比较 容易 达到 的 公差 或 按 线性 尺寸 未 注 公差 加 工 。 

© 配制 件 (多 数 情况 下 是 轴 ) 的 公差 可 按 中 所 定 的 配合 公差 来 选取 。 所 以 配制 件 的 公差 比 


采用 互 换 性 生产 单个 零件 的 公差 要 大 。 


配制 件 的 偏差 和 极限 尺寸 以 先 加 工件 的 实际 尺寸 为 基数 来 确定 。 


O 配制 配合 是 关于 尺寸 公差 方面 


的 技术 规定 ， 不 涉及 其 他 技术 要 求 。 如 零件 的 形状 和 位 置 


公差 、 表 面 粗糙 度 等 ， 不 因 采 用 配置 配合 而 降低 。 
© 测量 对 保证 配合 性 质 有 很 大 关 


置 配合 应 采用 尺寸 相互 比较 


系 ， 应 注意 温度 、 形 状 和 位 置 误差 对 测量 结果 的 影响 。 配 


的 测量 方法 ; 在 同样 条 件 下 ， 应 使 用 同一 基准 装置 或 校对 量具 ， 由 同 


一 组 测量 人 员 进 行 测量 ， 以 提高 测量 精度 。 


2) 在 图 样 上 的 标注 方法 。 


配制 配合 的 代表 符号 为 МЕ, 
借用 基准 孔 代 号 卫 或 基准 轴 代 号 h 表示 先 加 工件 ， 在 装配 图 和 零件 图 的 相应 部 位 应 标 出 。 


装配 图 上 还 要 标明 按 互 换 改 


示例 如 下 : 


FE 生 产 时 的 配合 要 求 。 


公称 尺寸 为 3000mm 的 孔 和 轴 ， 要 求 配合 的 最 大 间 际 为 0.45mm， 最 小 间 际 为 0. 14mm。 按 互 
换 性 生产 可 选用 $3000H6/f6 或 $3000F6/h6， 其 最 大 间隙 为 0.415mm， 最 小 间 际 为 0.145mm， 现 


确定 采用 配制 配合 。 


D 在 装配 图 上 标注 为 


若 按 线性 未 注 公 差 加 了 


p3000H6/f6 MEF( 先 加 工件 为 孔 ) 
ф3000Ғ6/Һ6 ”MF( 先 加 工件 为 轴 ) 
@ 若 先 加 工件 为 孔 ， 给 一 个 较 容易 达到 的 公差 ， 如 H8 ， 在 零件 图 上 标注 为 


ф3000Н8 MF 


CFL, MEREN 


Ф3000 МЕ 


© 配制 件 轴 根 据 已 确定 的 配合 公差 选取 合适 的 公差 带 , 例如 位 ， 此 时 其 最 大 间 际 为 
0.355mm， 最 小 间 际 为 0.145mm， 图 上 标注 为 


ф300017 МЕ 
或 Ф3000 6:5 МЕ 
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%1-43 基 孔 制 优先 、 常 用 配合 (GB/T 1801—2009) 


Жж ЖЕ Я а | ђ | с d | e f g | ћ | js 8 t u x | x | y z 
H R 配合 过 ча 配合 
H6 | H6 | H6 | H6 H6 | H6 
H6 
f5 | 25 | h5 |js5 85 | 15 
y y y 
5 H7 | H7 | H7 | H7 H7 | H7 | H7 | H7 | H7 | H7 | H7 
f6 | 26 | h6 | js6 s6 | t6 | u6 | v6 | x6 | y6 | z6 
У У 
H8 | H8 | H8 | H8 | H8 H8 | H8 | H8 
e7 | 17 | 27 | h7 | 187 s7 | 17 | u7 
H8 
H8 | H8 | H8 H8 
d8 | e8 | f8 h8 
d 4 
H9 | H9 | H9 | H9 H9 
H9 
c9 | d9 | e9 | f9 h9 
H10|H10 H10 
H10 — — 
с10 |410 h10 
У y 
Н11|Н11|Н11|Н11 H11 
H11 — 
а11|Ь11|с11|411 h11 
H12 H12 
H12 ==, 
b12 ћ12 
А H6 H7 Le -~ H8., 065 И ОРА 
ТЕ: 1. 152 6 在 小 于 或 等 于 3mm 和 在 基本 尺寸 小 于 或 等 于 100mm 时 为 过 渡 配 合 。 


2. 标注 于 的 配合 为 优先 配合 。 


表 1-44 基 轴 制 优先 、 常 用 配合 (GB/T 1801—2009) 


其 准 ah A | B C D | E F G R 5 Т U VI X |Y УЛ 
H R E 合 чя 配合 
F6 | G6 R6 | S6 | T6 
h5 
h5 | h5 h5 | h5 | h5 
Р р F. ” 
ië F7 | G7 К7 | 57 | Т7 | 07 
h6 | ћ6 h6 | h6 | h6 | h6 
E8 Vis 
h7 
h7 | h7 
D8 | E8 | F8 
h8 
h8 | h8 | h8 h8 
4 y 
D9 | E9 | F9 H9 
h9 
h9 | h9 | h9 h9 
D10 H10 
h10 —— е 
h10 h10 
У y 
АТІ ВІТ | СТ1 011 H11 
h11 — == дені 
Һ11|Һ11|Һ11|Һ11 hll 
В12 Н12 
h12 -- =— 


注 : ЕУ ñuñu А Bu. 
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表 1-45 优先 、 常 用 配合 极 
(GB/T 1801 


Баса КЕРН Бат | | ҒЫН алта қын ерта а | pasanan aaa Xs 
АН H6 H6 H6 H7 H7 H7 H8 H8 H8 H8 H8 H8 H8 H8 H9 H9 
J! " 
f5 g5 h5 f6 g6 h6 e7 f7 g7 h7 d8 e8 f8 h8 c9 d9 
pn F6 G6 H6 F7 @ G7 é H7 Е8 r F8 а H8 D8 Е8 F8 H8 d D9 
J! " = 
ћ5 ћ5 ћ5 h6 h6 h6 ћ7 h7 h7 h8 h8 h8 h8 h9 
公称 尺寸 
/mm 间 p 
大 于 | 至 
< 3 +16| +12) +10| +22| +18| +16 +38| +30| +26| +24| +48| +42| +34 +28) +110| +70 
+6 +2 0 +6 +2 0| +14 +6 +2 0 +20| +14 +6 0| +60| +20 
3 6 +23| +17| +13| +30| +24| +20| +50| +40| +34| +30| +66| +56| +46| +36| +130| +90 
+10 +4 0| +10 +4 Of +20| +10 +4 0 +30| +20| +10 0| +70| +30 
6 10 +28| +20| +15] + 上 37| +29| +24| +62| +50| +42] +37| +84) +69| +57| +44| +152| +112 
+13 +5 0| +13 +5 0] +25| +13 +5 0 +40| +25| +13 0| +80| +40 
10 | 14 +35| +25| +19| +45) +35| +29| +77| +61| +51| +45| +104| +86| +70| +54| +181| +136 
14 18 +16 +6 0| +16 +6 0| +32| +16 +6 0| +50| +32| +16 0| +95| +50 
18 | 24 +42| +29| +22| +54 +41| +34| +94] +74) +61| +54| +131| +106| +86| +66| +214| + 169 
24 | 30 +20 +7 0| +20 +7 0| +40| +20 +7 0 +65| +40| +20 0] +110| +65 
30 | 40 24 
i +52| +36| +27| +66| +50| +41 +114] +89| +73| +64| +158| +128| +103| +78| +120 +204 
+25 +9 0| +25 +9 0| +50| +25 +9 0| +80| +50| +25 01 +254! +80 
40 | 50 
+ 130 
50 | 65 +288 
+62| +42| +32| +79| +59| +49| + 136) +106| +86| +76| +192 +152| +122| +92| +140| +248 
+30| +10 0| +30| +10 0| +60| +30| +10 0| +100| +60| +30 0| +298 | + 100 
65 80 
+ 150 
80 00 + 344 
+73| +49| +37| +93| +69| +57| +161| +125| +101| +89| +228| + 180] +144! + 108] + 170 | + 294 
+36| +12 0| +36| +12 0| +72| +36| +12 0| +120| +72| +36 0| 4. 354 | + 120 
00 | 120 
+ 180 
+ 400 
20 | 140 +200 
40 60 +86| +57| +43| +108| +79| +65| +188| +146| +117| +103| +271| +211] +169| +126| +410 | +345 
+43| +14 0| +43| +14 0| +85| +43| +14 0| +145| +85| +43 0| +210 | +145 
+430 
9400 +230 
+470 
80 | 200 +240 
200 | 225 +99| +64| +49) +125| +90| +75! +218| +168| +133) +118| +314| + 244] +194) + 144) +490 | + 400 
+50| +15 0| +50| +15 0| +100| +50) +15 0| +170| +100| +50 0| +260 | +170 
+510 
225 | 250 +280 
250 | 280 #25 
+111] +72| +55| +140| +101| +84| +243| + 189] +150! +133) +352| +272| +218| +162| +300 +450 
+56| +17 0| +56) +17 0| +110| +56) +17 0| +190) +110| +56 0| +590] + 190 
280 | 315 
+ 330 
+ 640 
315 | 355 
+123| +79| +61| +155| +111| +93| +271] +208| +164 +146) +388| +303| +240| +178| + 360 | + 490 
+62| +18 0| +62| +18 0| +125| +62| +18 0| +210| +125] +62 0| 4 680 | +210 
355 | 400 
+ 400 
400 | 450 +750 
+135| +87| +67| +171| +123) +103| +295| +228| +180! +160) +424| +329| + 262] +194| +440 | + 540 
+68| +20 0| +68| +20 0| +135| +68| +20 0| +230| -135| +68 0| +790 | +230 
450 | 500 
+480 
注 : 1. 表 中 “+ ” 值 为 间 际 量 ,“ - ” 值 为 过 一 量 。 


2. ЖЕР 的 配合 为 优先 配合 。 
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限 间 隙 或 极限 过 盈 


—2009) (单位 : um) 
H9 H9 H9 Н10 Н10 Н10 HII HII HII HII H11 H12 H12 H6 
e9 19 һ9 с10 410 h10 all b11 с11 411 h11 b12 h12 js5 
E9 F9 H9 D10 H10 А11 B11 C11 D11 H11 B12 H12 Ј56 
һ9 һ9 һ9 h10 h10 hit h11 h11 h11 h11 h12 h12 h5 
配 合 过 渡 配 合 
+64 +56 +50| +140| +100 +80| +390| +260| +180| +140| +120| +340) +200| +8 +7 
+ 14 +6 0 +60 +20 01 +270| +140 + 60 +20 0| +140 0| -2 -3 
+80 +70 +60| +166] +126 +96| +420| +290] +220] +180] +150] +380! +240| +10.5| +9 
+20 +10 0 +70 +30 01 +270| +140 +70 +30 0| +140 0| -2.5| -4 
+97 +85 +72| +196| +156| +116| +460| +330| +260| +220) +180| +450| +300|+12 +10.5 
+25 +13 0 +80 +40 0| +280| +150 +80 +40 0| +150 0 -3 -4.5 
%118| +102 %86| +235| +190] +140| -510| +370| +315 +270| +220| +510| +360 | +15 +13.5 
+32 +16 0 +95 +50 0| +290| +150 +95 +50 0| +150 0 -4 -5.5 
%144| +124| +104| +278| +233] +168] +560| +420| %370| +325) +260| +580| +420| +17.5| +15.5 
+40 +20 0| +110 +65 0| %300| +160| +110 +65 0| +160 0| -4.5| -6.5 
+ 320 +630 | +490| +440 + 670 
+174| +149| +124| +120| +280| +200| %310| +170| +120| +400| +320| +170| 4500| +21.5| +19 
+50 +25 0| +330 + 80 O| +640| +500| +450 + 80 0| +680 0| -5.5 -8 
%130 %320| +180| +130 +180 
+380 +720| +570| +520 +790 
+208| +178] +148| +140] +340| +240| +340) +190) +140] +480| +380] +190| +600| +25.5| +22.5 
+60 +30 0| +390| +100 +0| +740| +580| +530 +100 0) +800 0| -6.5 -9.5 
+ 150 +360 | +200| +150 + 200 
+ 450 +820| +660| +610 +920 
+246| +210| +174| +170| +400| +280| +380| +220] 4170) +560| +440| +220| +700| +29.5| +26 
+72 +36 0| +460| +120 0| +850| +680| +620 +120 0| +940 0| -7.5| -11 
+ 180 +410| +240| +180 + 240 
+ 520 +960| +760| +700 + 1060 
+ 200 +460 | +260| +200 + 260 
+285 | +243| +200| +530| -465| +320| +1020| +780| +710 +645) +500) +1080| +800| +34 +30.5 
+85 +43 0| +210| +145 0| +520| +280| +210 + 145 0| +280 0| -9 -12.5 
+550 + 1080 | +810| +730 + 1110 
+230 %580| +310| +230 + 310 
+ 610 +1240| +920| +820 + 1260 
+ 240 +660| +340| +240 + 340 
+330 | +280| +230| -630| -540| -370| +1320| +960| +840 +750| +580| +1300| +920| +39 +34.5 
+ 100 +50 0| +260| +170 0| +740| +380| +260 + 170 0| +380 0| -10 -14.5 
+650 +1400| +1000| + 860 + 1340 
+280 +820| +420| +280 +420 
+720 + 1560 | +1120| +940 + 1520 
+370 | +316] +260| +300| +610| +420| +920) +480| +300) +830| +640] +480) +1040| +43.5 | +39 
+ 110 +56 0| +750| +190 0| +1690| +1180| +970| +190 0| +1580 0| -11.5| -16 
+330 +1050| +540| +330 +540 
+820 %1920| +1320| +1080 + 1740 
+405 | +342| +280| +360| +670| +460| +1200] +600| +360| +930| +720| +600| +1140| +48.5| +43 
+ 125 + 62 0| %860| +210 01 +20701 +1400| +1120! +210 0| +1820 0| -12.5| -18 
+ 400 + 1350 + 680 + 400 + 680 
+940 +2300 | %1560| + 1240 + 2020 
+445 | %378| +310| +440| +730| +500| +1500] +760| +440| +1030| +800| +760| +1260| +53.5| +47 
+ 135 + 68 0| +980| +230 0| +2450| +1640) + 1280 +230 0! +2100 0| -13.5| -20 
+480 +1650 +840 +480 +840 


76 3: JJ Z: 2 SIERE РЈ 
“м еа А.А 
д, H6 H6 H7 H7 H7 H7 H8 H8 
EFLA 一 — 一 一 -一 一 一 
k5 m5 js6 k6 тб n6 js7 k7 
p K6 M6 JS7 6% М7 FN Ј58 K8 
Е " жш Ban в 274. Ко "2 
h5 h5 h6 h6 h6 h6 h7 h7 
公称 尺寸 / 
mm 过 Ж 配 合 
大 于 | 至 
ЈА 5 +6 +4 +4 +2 +13 | +11 | +10 +6 %8 +4 +6 +2 | +19 +17| +14] +10 
-4 -6 -6 -8 -3 -5 -6 -10| 7 -12 | -10 | -14 -5 -7 | -10 | -14 
3 6 +7 +4 +16 | +14 +11 +8 +4 +24 | +21 +17 
Й -6 -9 -4 -6 -9 -12 -16 -6 -9 -13 
6 10 %8 +3 %19.5| +16 +14 +9 +5 +29 | +26 +21 
-7 -12 -4.5| -7 -10 -15 -19 -7 -11 -16 
10 | 14 +10 +4 +23.5| +20 +17 +11 +6 +36 | +31 +26 
14 18 -9 -15 -5.5| -9 -12 -18 -23 -9 -13 -19 
18 | 24 
+11 +5 +27.5| +23 +91 +13 +6 +43 | +37 +31 
5 -17 -6.5| -10 -15 -21 -28 -10 | -16 -23 
24 | 30 
30 | 40 
+14 +7 +33 | +28 +23 +16 +8 +51 | +44 +37 
-13 -20 -8 -12 -18 -25 -33 -12 | -19 -27 
40 | 50 
50 | 65 
+17 +8 +39.5| +34 +28 +19 +10 +61 | +53 +44 
z = -9. > = = el = -23 = 
65 80 15 24 9.5 15 21 30 9 15 2 32 
80 00 
+19 +9 +46 | +39 +32 +22 +12 +71 | +62 +51 
-18 -28 -11 | -17 -25 -35 -45 -17 | -27 -38 
00 | 120 
20 | 140 
40 60 +22 +10 +52.5| +45 +37 +25 +13 +83 | +71 +60 
-21 -33 -12.5| -20 -28 -40 -52 -20 | -31 -43 
60 | 180 
80 | 200 
200 225 +25 +12 %60.5| +52 +42 +29 +15 +95 | +82 + 68 
– 24 -37 -14.5| -23 -33 -46 -60 -23 | -36 -50 
225 | 250 
250 | 280 
+28 +12 | +14 | +68 | +58 +48 +32 +18 +107| +92 +77 
280 | 315 -27 – 43 | -41 | -16 | -26 – 36 -52 -66 -26 | -40 -56 
215,355 
+32 +15 +75 | +64 +53 + 36 +20 +117| +101 +85 
-2 -46 -18 | -28 -40 -57 -73 -28 | -44 -61 
355 | 400 2 
400 | 450 
+35 +17 +83 | +71 +58 +40 +23 +128 + 111 +92 
450 | 500 -32 -50 -20 | -31 -45 -63 -80 -31 | -48 -68 
„œ H6 H7 QN а 
а 元 在 公称 尺寸 小 于 或 等 于 3mm 时 为 过 渡 配 合 。 
п. р! 
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(Ж) 
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
H8 H8 H8 H6 H6 H6 H6 H6 H7 
m7 n7 p7 n5 p5 r5 s5 t5 рб 
М8 N8 N6 Рб R6 56 Т6 g P7 
h7 h7 h5 h5 h5 h5 h5 h6 
ча H 合 
+12 +8 +10 +6 +8 +2 0 0 -2 -4 -6 -8 -10 ке +4 0 
-12 | -16 | -14 | -18 | -16 -8 -10 | -10 | -12 -14 -16 -18 -20 -12 -16 
+14 +10 +6 0 -4 -7 -11 2.” 0 
-16 -20 -24 -13 - 17 -20 -24 -20 
+16 +12 +7 -1 -6 -10 -14 s 0 
一 21 -25 -30 -16 -21 -25 -29 -24 
+20 +15 +9 -1 -7 -12 -17 0 
-25 -30 -36 -20 -26 -31 – 36 – 29 
+25 +18 +11 -2 -9 - 15 -22 Е -1 
– 29 – 36 – 43 – 24 -31 -37 – 44 < 28 -35 
-50 
-32 
+30 +22 +13 -1 -10 -18 -27 =59 -1 
-34 -42 -51 -28 -37 -45 -54 -38 -42 
-65 
-22 – 34 -47 
+35 +26 + 14 -1 -13 -54 -66 -79 -2 
-41 -50 -62 -33 -45 -24 -40 -56 -51 
-56 -72 – 88 
-29 -49 -69 
+41 +31 +17 -1 -15 -66 -86 -106 -2 
-48 -58 -72 -38 -52 -32 -57 -82 -59 
-69 -94 -119 
-38 – 67 – 97 
-81 -110 -140 
+48 +36 +20 -2 -18 -40 -75 -109 -3 
-55 – 67 – 83 – 45 -61 -83 -118 -152 -68 
-43 -83 -121 
– 86 – 126 – 164 
– 48 – 93 – 137 
-97 – 142 – 186 
+55 +41 +22 -2 -21 -51 -101 -151 -4 
-63 – 77 – 96 -51 – 70 – 100 – 150 – 200 – 79 
-55 -111 -167 
-104 -160 -216 
-62 – 126 – 186 
+61 +47 +25 -2 -24 -117 -181 -241 -4 
-72 -86 – 108 -57 -79 -66 – 138 – 208 – 88 
= 121 – 193 – 263 
-72 -154 – 232 
+ 68 +52 +27 -1 -26 - 133 -215 - 293 -5 
-78 -94 -119 -62 -87 -78 - 172 -258 -98 
– 139 – 233 – 319 
– 86 – 192 – 290 
+74 +57 +29 0 -28 - 153 - 259 - 357 -5 
-86 - 103 -131 -67 -95 -92 2210, – 320 – 108 
– 159 – 279 – 387 
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(Ж) 
ЖИККЕ, < нт [нт нт | нт | н7 H | на | H8 | нв H8 
Te 16 86 16 иб уб x6 y6 76 17 87 t7 u7 
R7 Уа | тт У үл 
ТЕЛІ йч: За йз” Дд 
h6 h6 | h6 h6 
公称 尺寸 / 
mm їй Юю 合 
大 于 | ж 
_— „ о [| -а | -|-| _ | -в | -12 | __ | -пој ЕСЕТ ИЕ -4 
-16| -20 | -20 | -24 -24 | -28 -26 -32 | -20 | -24 -28 
Жы НЕ -3 -7 = -11 _ | -16 ет ЖЗ | ИЕ -5 
-23 -27 -31 – 36 -43 | -27 | -31 2:35 
т -4 28 Ре -13 =] Е А ере е =6 
-28 -32 -37 -43 -51 | -34 | -38 -43 
10 | 14 -5 -10 -15 — 2. 一 вт +4 | -1 -6 
-21 | -27 242 
14 18 - 34 – 39 – 44 _ 50 | -56 = 271 -41 | -46 -51 
220 —26| -33 | -42 | -52 28 
19. 24 = -14 и -54 -60 | -67| -76 | -86| +5 | -2| 7 -62 
Sa Ө 98 220 227 -34| -43 | -54| -67| _49| ве | -8 215 
-54 -61 -68 | -77 | -88 | -101 -62 – 69 
223 -35 —43 | -55 | -69 | -87 -9 -21 
30-40 -9 ~ 18 -64 -76 -84 | -96 | -110| -128| +5 | -4 | -73 -85 
5 2% 26 229 -45 -56| -72| -89| -111| Ша БЕН -15 -31 
-70 -86 -97 | -113| -130| -152 -79 -95 
-11 223 236 257 272| -92 | -114 -142 +5 | -7 | -20 241 
50 | 65 – 60 -72 -85 -106  |-121 |- 141 | -163| - 191 -71 | -83 | -9% | -117 
213 229 245 272 290|-16|-144| -180 +3 | -13 | -29 256 
65 | 80 -62 -78 -94| -121 -139 |-165 | -193| -229| -73 | -89 |- 105 | -132 
216 236 256 289 (СІП -143 -179 -223| +3 |-17 | -37 270 
SO 400 -73 -93 |-113| -146 |- 168 |-200 | -236| -280| -86 |-106 |- 126 | -159 
219 244 -69| -109 |- 137 -175 -219 -275| 0 | -25 | -50 290 
00.1 220 -76 -101 -126| -166 _ |- 194 |- 232 | -276| -332| -89 |-114 |- 139 | -179 
223 252 —82] -130 [162 -208 -260 -325| 0 |29 | -59| -107 
20 |140 -88 -117 |-147| -195 |-227 | -273 | -325| – 390 |- 103 |- 132 |-162| -210 
225 260 2944| -150 |188 -240 -300 -375| -2 |-37 | —71 |] -127 
40 | 160 – 90 -125  |- 159 | -215 |253 |- 305 | – 365 | – 440 |- 105 |- 140. |-174| -230 
228 -68 _ |- 106] -10 |-212|-270|-30 -425| -5 |-45 | -83| -147 
60 | 180 -93 -133 (-1т -235 |-277 |- 335 | -405| – 490 |- 108 |- 148 |- 186 | -250 
231 -76 |-120| -190 |- 238 -304|-379 -474| -5 |-50 | -94| -164 
80 | 200 |_____106 -151 -195| -265 |-313|-379 | -454| – 549 |- 123 |- 168 |-212| -282 
234 284 |-134| -212 |-264 -3399|-424|-529| -8 |-58 -108| -186 
200. | 225 – 109 -159 |- 209 | -287 1-339 |- 414 | -499| – 604|- 126 |- 176 |- 226 | -304 
238 294 |-150| -238 |-294 -379 | -474| -594| -12 | -68 -124| -212 
225 | 250 | _113 -169 |-225 -313 |369 | -454 | -549| – 669 |- 130. |- 186 |- 242 | -330 
242 -106 |-16| -263 |-333 -423 | -528| -658| -13 |-77 -137| -234 
250 | 280 -126 -190 -250 | - 347 -417 | -507 | -612| -742|-146 |-210 |- 270 | -367 
246 218 |-188| -298 |-373 -473 | -598| -738| -17 | -89 -159| -269 
200» -130 -202 |-272| -382 |-457 |-557 | -682| – 822 |- 150 |-222 |-292| -402 
251 213 |-21| -333 |-418 -533 | -673| -843| -19 |- 101 -179| -301 
315 35 ад -226 |-304| -426 |-511 |-626 | -766| – 936 |- 165 |-247 |- 325 | -447 
257 2181 |-237| -378 |-473 -603 -763 —943| -25 |-119 -205| -346 
355 | 400 | _ 1% —24 — |- 330 | -471 |-566 | - 696 | – 856 | 1036 |- 171 |-265 |-351| -492 
263 2160 |-267| -427 |-592 -677| -857—1037 -29 |-135 -233| -393 
400 | 450 | |6 -272 |-370| -530 |- 635 |-780 | – 960 |- 1140 |- 189. |-295 |-393 | -553 
269 -189 |-27| -477 |-597|-757 |-937-1187| -35 |-155 -263| -443 
450 | 500 | іу -292 |-400 | -580 |-700 |- 860 |- 1040 |- 1290 |- 195 |-315 |-423 | -603 


Е: 一 在 小 于 或 等 j 
17 


F 100mm 时 为 过 渡 配 合 。 
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3) 配制 件 极限 尺寸 的 计算 。 
用 尽 可 能 准确 的 测量 方法 测 出 先 加 工件 的 实际 尺寸 ， 便 可 计算 出 配制 件 的 极限 尺寸 。 
如 上 例 ， 若 测 得 孔 的 实际 尺寸 为 3000，195mm， 则 配制 件 轴 的 极限 尺寸 计算 如 下 : 
最 大 极限 尺寸 = (3000. 195 - 0. 145) mm =3000. 050mm 
最 小 极限 尺寸 = (3000. 195 -0.355)mm =2999. 840mm 
6. 公差 与 配合 数 表 的 应 用 
在 产品 设计 和 工艺 制定 中 ， 对 各 项 公差 与 配合 数 表 的 使 用 有 下 述 两 种 情况 : 
(1) 产品 设计 环节 
在 产品 设计 中 ,往往 由 使 用 性 能 要 求 提 出 配合 零件 间 一 定 的 间 院 (С) 范围 ， 设 计 人 
员 需 要 据 此 确定 零件 的 公差 等 级 和 选用 适当 配合 ， 具 体 步 骤 和 示例 如 下 : 


步 又 示 例 
D EAR ХОЗЕ Y) 的 范围 求 出 配合 公差 : 12747 
Ге раге Yaa l 8 а 


195 – 40 | рт = 55 рт 
55 =, + бы 21 рт + З3 рт 


2) би = д +6 各, 查 标准 公差 表 1-5 ,确定 了 筷 、 轴 公差 等 级 。 =IT7 +IT8 
CH) (L) 
3 ) 选 定 基准 制 。 选 定 为 基 妃 制 
4) 由 极限 间 队 (或 过 盈 ) 查 基本 偏差 表 1-8、 表 1-9 ,确定 非 基准 件 
基本 偏差 。 
间 际 配合 es = - 
ажал ан 配合 ei = -Xmax es = – 40рт 
ШЕСІ 确定 为 e7 
间 际 配合 El= X. 
БЕЛІ ШЕ 配合 Е5-еіХ,, 
H8 +0033 
5 ) 构 成 配合 :计算 孔 、 轴 的 男 一 极限 偏差 (或 查 极限 偏差 表 ) 。 475 ‚тю 
X nax = ES – ei 
=[33 -( –61) рт 
= 94рт <95 рт 
6) 验算 极限 间隙 。 Ха, = El — es 
=[0 - ( -40) ]um 
= 40 рт 
所 以 满足 设计 要 求 。 


(2) 工艺 工作 环节 
在 工艺 工作 中 ,工艺 人 员 要 根据 图 样 规定 的 配合 代号 求 出 孔 、 轴 公差 带 和 配合 公差 ， 具体 步 
又 如 下 : 


Фоо Ж ж И 


МЕЕ Н8 
配合 代号 为 825 = 
H8 ЕІ-0 
е7 es= -40um 


1) 先 由 孔 、 轴 基本 偏差 代号 查 表 1-8、 表 1-9 得 基本 偏差 值 。 


2 


м 


NWA 2 жылы 118 -33 
标准 公差 表 1-5 查 得 孔 МАН шал 
ІІ 7 -21рт 


ES =33um 
3) 由 1) .2) 值 计算 或 查 极限 偏差 表 1-10 ~ 表 1-40, 求 得 孔 、 轴 另 a о 
一 极限 偏差 数 кастан 3 


т 
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( 续 ) 
步 Ж 例 
Ф. 4057995 
4 1).3 得 公差 带 。 
) ) 3) 可 得 公差 带 ТЕРІНІ 
5) 求 得 配合 公差: | | 
1. Хила = 133 – ( – 61) Jhm =94pm 
Xam = [0 – ( –40) |џт =40џт 


min 


(Yaa) = El - es 


тах 


min 


7. 尺寸 至 18mm 的 孔 、 轴 公差 带 


差 与 基本 尺寸 之 间 没 有 明显 的 依赖 关系 ， 与 党 
10mm 的 工件 ， 甚 至 出 现 


尺寸 越 小 ， 测 量 误 差 反 而 越 大 的 现象 。 


基本 尺寸 至 18mm 的 孔 、 轴 公差 带 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 


出 造 业 。 小 尺寸 段 工件 的 测量 误 


ЈАРЕ, W 


У ц 
І 


1 量 误差 显 上 ， 特 别 是 小 于 


现行 国标 GB/T 1803-2003 《极限 与 配合 尺寸 至 18mm 孔 、 轴 公差 带 》 是 对 GB/T 
1800. 3 一 1998 《极限 与 配合 ”基础 第 3 部 分 : 标准 公差 和 基本 偏差 数值 表 》 的 修订 。 
公称 尺寸 至 18mm 了 和 孔 的 公差 带 如 图 1-19 所 示 ， 相 应 的 极限 偏差 列 于 表 1-46, 
H1 Ј51 
H2 JS2 
EF3 F3 FG3 G3 H3 153 K3 M3 N3 P3 R3 
EF4 F4 FG4 G4 H4 JS4 K4 M4 N4 P4 R4 
Е5 EF5 F5 FG5 G5 H5 155 K5 М5 N5 P5 R5 55 
сре D6 Еб EF6 Еб FG6 G6 H6 16 JS6 Кб M6 N6 P6 R6 S6 U6 V6 X6 76 
CD7 D7 E7 EF7 F7 FG7 G7 H7 J7 157 K7 М7 N7 P7 R7 57 U7 V7 X7 27 ZA7 ZB7 ZC7 
B8 C8 CD8 D8 E8 EF8 F8 FG8 G8 H8 18 JS8 K8 M8 N8 P8 R8 S8 U8 V8 X8 Z8 7А8 ZB8 7С8 
A9 B9 C9 CD9 D9 E9 EF9 F9 FG9 G9 H9 159 K9 M9 N9 P9 R9 59 09 X9 Z9 ZA9 ZB9 ZC9 
A10 ВІО C10 CD10 D10 El0 EF10 H10 JS10 N10 
АП ВП СП D11 H11 JS11 
А12 B12 C12 H12 JS12 
H13 JS13 
图 1-19 公称 尺寸 至 18mm 的 孔 的 公差 带 
表 1-46 孔 的 极限 偏差 (GB/T 1803—2003) (单位 : pm) 
公称 尺寸 / 公 差 带 
mm A B C 
大 于 ж 9 10 11 12 8 9 10 11 12 8 9 
+295 +310 +330 +370 +154 +165 + 180 + 200 + 240 +74 %85 
= 3 
+270 +270 +270 +270 +140 40 + 140 + 140 + 140 + 60 + 60 
+ 300 +318 + 345 + 390 +158 70 +188 +215 + 260 +88 + 100 
3 6 
+270 +270 +270 +270 +140 40 + 140 + 140 + 140 +70 +70 
+316 +338 + 370 +430 + 172 86 +208 + 240 + 300 + 102 +116 
6 10 
+ 280 + 280 + 280 + 280 + 150 + 150 + 150 + 150 + 150 + 80 + 80 
š +333 +360 +400 +470 +177 +193 +220 +260 +330 + 122 +138 
10 1 
+ 290 + 290 + 290 +290 + 150 + 150 + 150 + 150 + 150 +95 +95 
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(Ж) 
公称 尺寸 / Z 3 带 
mm С ср р 
大 于 至 10 11 12 6 7 8 9 10 6 7 8 
3 +100 +120 +160 + 44 +48 +59 +74 +26 + 30 + 34 
+ 60 + 60 + 60 + 34 + 34 + 34 + 34 +20 +20 +20 
А 6 +118 + 145 + 190 + 54 +58 + 64 +76 + 94 +38 +42 +48 
у +70 +70 +70 +46 +46 +46 +46 +46 + 30 + 30 + 30 
6 10 +138 +170 +230 +65 +71 +78 +92 + 114 + 49 +55 +62 
+ 80 + 80 + 80 +56 +56 +56 +56 +56 + 40 +40 +40 
10 18 %165 +205 +275 +61 %68 +77 
+95 +95 +95 + 50 +50 + 50 
公称 尺寸 / 公 25 带 
mm D Е ЕЕ 
ХР 至 9 10 11 5 6 7 8 9 10 3 4 
3 +45 + 60 + 80 +18 +20 +24 +28 + 39 + 54 +12 +13 
+20 +20 +20 + 14 +14 +14 +14 +14 +14 +10 +10 
1 6 +60 +78 +105 +25 +28 +32 +38 +50 +68 +18 
2 + 30 + 30 + 30 +20 +20 +20 +20 +20 +20 + 14 
6 10 +76 +98 + 130 +31 + 34 +40 +47 +61 + 83 +22 
+ 40 +40 +40 +25 +25 +25 +25 +25 +25 +18 
16 іе +93 + 120 + 160 +40 +43 +50 +59 +75 +102 
+50 +50 +50 +32 +32 +32 +32 +32 +32 
公称 尺寸 / 公 差 带 
mm F 
ХР 至 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 
3 + 14 +16 +20 + 24 +35 +50 +8 +9 +10 +12 +16 
+10 +10 +10 +10 +10 +10 +6 +6 +6 +6 +6 
3 6 + 19 +22 +26 +32 + 44 +62 +14 +15 +18 +22 
x +14 +14 +14 +14 +14 +14 +10 +10 +10 +10 
6 10 + 24 +27 + 33 +40 + 54 +76 + 17 +19 +22 +28 
+18 +18 +18 +18 +18 +18 +13 +13 +13 +13 
+21 + 24 +27 + 34 
10 18 
+16 +16 +16 +16 
公称 尺寸 / Z  т 
mm FG G 
RTF 至 8 9 3 4 5 6 7 8 9 3 4 
3 +20 +31 +6 +7 +8 +10 +14 +18 +29 +4 +5 
+6 +6 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +2 +2 
3 6 +28 +40 БЕ +10 +11 +14 +18 +24 +36 = +8 
i +10 +10 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +4 
6 10 +35 +49 +12 +14 +17 +23 + 30 + 44 К +9 
+13 +13 +8 +8 +8 +8 +8 +8 +5 
+43 +59 +11 
10 18 
+16 +16 +6 
公称 尺寸 / до = ж 
mm N 
大 于 ж 6 7 8 9 3 4 5 6 7 8 9 
3 -2 -2 -2 -2 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -4 
-8 -12 -16 -27 -6 -7 -8 -10 -14 -18 -29 
А 6 -1 0 +2 一 4 -6.5 -7 -5 -4 -2 0 
И -9 -12 -16 – 34 -10.5 -12 -13 -16 -20 – 30 
6 10 -3 0 +1 -6 -8.5 -8 -7 -4 -3 0 
-12 -15 -21 -42 -12.5 -14 -16 -19 -25 – 36 
一 4 0 +2 -7 -10 -9 -9 -5 -3 0 
10 18 = 
= 15 -18 -25 -50 -15 -17 -20 -23 -30 -43 


( 续 ) 
A = 带 
了 R 
3 4 5 6 7 8 9 3 4 5 6 
-6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -10 -10 -10 -10 
-8 -9 -10 -12 -16 -20 -31 -12 -13 -14 -16 
-10.5 -11 -9 -8 -12 -12 -13.5 -14 -12 
-14.5 -16 -17 -20 -30 -42 -17.5 -19 -20 
-13.5 -13 -12 -9 -15 -15 -17.5 -17 -16 
-17.5 -19 -21 -24 -37 -51 -21.5 -23 -25 
-16 -15 -15 -11 -18 -18 -21 -20 -20 
-21 -23 -26 -29 -45 -61 -26 -28 -31 
公 差 带 
R 5 = 
7; 8 9 5 6 7 8 9 
-10 -10 -14 -14 -14 -14 -14 
-20 -24 -18 -20 -24 -28 -39 
-11 -15 -15 -18 -16 -15 -19 -19 
-23 -33 -45 -23 -24 -27 -37 -49 
-13 -19 -19 -21 -20 -17 -23 -23 
-28 -41 -55 -27 -29 -32 -45 -59 
-16 -23 -23 -25 -25 -21 -28 -28 
– 34 – 50 – 66 – 33 – 36 – 39 – 55 -71 
А = 带 
с Н 
5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 
+6 +8 +12 +16 +27 +0.8 +1.2 +2 +3 +4 +6 
+2 +2 +2 +2 +2 0 0 0 0 0 0 
Қ +9 +12 +16 +22 + 34 +1 +1.5 +2.5 +4 +5 +8 
+ +4 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+11 +14 +20 +27 +41 +1 +1.5 +2.5 +4 +6 +9 
+5 +5 +5 +5 +5 0 0 0 0 0 0 
+14 +17 +24 +33 +49 +1.2 +2 +3 +5 +8 +11 
+6 +6 +6 +6 +6 0 0 0 0 0 0 
до = в 
H J JS 
7 8 9 10 11 12 13 6 7 8 1 
+10 +14 +25 +40 +60 + 100 + 140 +2 +4 +6 0.4 
+0. 
0 0 0 0 0 0 0 -4 -6 -8 
+12 +18 + 30 +48 +75 + 120 + 180 +5 +10 0.5 
— +0. 
0 0 0 0 0 0 0 -3 -8 % 
+15 +22 +36 +58 +90 + 150 +220 +5 +8 +12 6:5 
+0. 
0 0 0 0 0 0 0 -4 -7 -10 
+18 +27 +43 +70 + 110 + 180 +270 +6 +10 +15 0.6 
+0. 
0 0 0 0 0 0 0 -5 -8 -12 
公 = 带 
JS 
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
+0.6 +1 +1. 5 +2 +3 +5 +7 +12 +20 +30 + 50 
+0. 75 | +1. 25 +2 +2. 5 +4 +6 +9 +15 +24 +37 +60 
+0. 75 | +1. 25 +2 +3 +4. 5 +7 +11 +18 +29 +45 +75 
+1 +1.5 +2.5 +4 -i +9 +13 +21 + 35 +55 +90 
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(Ж) 
公称 尺寸 / 公 差 带 
mm Ј5 K M 
大 于 至 13 3 4 5 6 7 8 9 З 4 5 
0 0 0 0 0 0 0 -2 -2 -2 
= 3 +70 
-2 -3 -4 -6 -10 -14 -25 -4 -5 -6 
+0.5 0 +2 +3 +5 -2.5 -3 
3 6 +90 一 一 一 
-3.5 -5 -6 -9 -13 -6.5 -8 
+0.5 +1 +2 +5 +6 -4.5 -4 
6 10 +110 = -- == 
-3.5 -5 -7 -10 -16 -8.5 -10 
+1 +2 +2 +6 +8 -5 -4 
10 18 +135 -- -- = 
-4 -6 -9 -12 -19 -10 -12 
公称 尺寸 / ~ = 带 
mm U V X 
NF ж 6 7 8 9 6 7 8 6 7 8 9 
3 – 18 -18 -18 -20 -20 -20 -20 
-24 -28 -32 -26 -30 – 34 – 45 
4 6 -20 -19 -23 -23 -25 -24 -28 -28 
-28 -31 -41 -53 -33 -36 -46 -58 
6 10 -25 -22 -28 -28 -31 -28 – 34 – 34 
- 34 – 37 – 50 – 64 – 40 – 43 – 56 – 70 
– 37 – 33 – 40 – 40 
10 14 = == == 
– 30 – 26 – 33 – 33 – 48 -51 -67 -83 
4 т -41 一 44 – 60 -76 =36 -32 – 39 = 47 -38 -45 -45 
-47 -50 – 66 -53 -56 -72 – 88 
公称 尺寸 / 公 差 т 
mm 7 ZA ZB ZC 
大 于 至 6 7 8 9 7 8 9 7 8 9 7] 8 9 
3 -26 -26 -26 -26 -32 -32 -32 – 40 – 40 – 40 – 60 | – 60 – 60 
-32 | -36 | -40 | -51 | -42 | -46 | -57 | -50 | -54 | – 65 | -70 | -74| -85 
3 6 -32 -31 -35 -35 -38 – 42 – 42 – 46 – 50 – 50 -76 | – 80 – 80 
– 40 – 43 -53 -65 -50 – 60 -72 -58 – 68 – 80 -88 | -98 -110 
6 10 -39 -36 -42 -42 – 46 – 52 – 52 – 61 – 67 – 67 -91 -97 -97 
-48 -51 -64 -78 – 61 – 74 – 88 – 76 – 89 = 103 | -106| -119| -133 
10 14 – 47 – 43 – 50 – 50 – 57 – 64 – 64 – 90 – 90 -130| -130 
-58 – 61 -77 -93 -75 -91 -107 -117 | -133 -157| -173 
14 18 -57 -53 -60 -60 -70 -77 -77 – 108 | -108 -150| -150 
-68 -71 -87 -103 -88 -104 | -120 -135 | -151 -177| -193 
注 : 1. 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ， 各 级 的 基本 偏差 A ЯП B 均 不 采用 。 
2. 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ， 大 于 8 级 的 基本 偏差 N 不 采用 。 


公称 尺寸 至 18mm 轴 的 公差 带 如 图 1-20 所 示 ， 相 应 的 极限 偏差 列 于 表 1-47, 

8. Шла: 线性 尺寸 的 未 注 公差 

机 械 零 件 都 具有 一 定 的 尺寸 和 几何 形状 。 由 于 尺寸 误差 和 几何 特征 (包括 形状 、 方 向 、 位 
置 ) 误差 的 存在 ， 要 保证 零件 的 使 用 性 能 ， 就 必须 对 它们 加 以 限制 ， 因此， 零件 在 图 样 上 表达 
的 所 有 要 素 都 必须 具有 一 定 的 公差 要 求 。 

对 于 一 些 对 零件 性 能 无 直接 影响 的 要 素 ， 可 以 给 出 一 般 公 差 。 一 般 公 差 可 应 用 于 线 必 
有 度 尺寸 、 形 状 和 位 置 等 几何 要 素 ， 也 包括 机 械 加 工 组 装 件 的 线性 尺寸 和 角度 尺寸 。 

一 般 公差 在 图 样 上 可 以 不 单独 注 出 其 数值 ， 只 需 在 技术 要 求 或 技术 文件 中 作出 总 的 说 明 。 一 般 公 
差 在 车 间 普 通 工艺 条 件 下 应 当 能 够 由 机 床 设备 保证 ， 也 可 以 说 它 反映 了 一 个 车 间 通 常 的 加 工 水 平 。 


T 


尺寸 、 


РА 


~ 
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hl 181 
ћ2 182 
ef3 f3 123 23 h3 183 k3 m3 n3 p3 r3 
ef4 f4 fg4 g4 h4 js4 k4 m4 n4 p4 r4 s4 
c5 cds d5 e5 efs f5 fg5 g5 h5 185 К5 m5 n5 p5 15 55 u5 v5 x5 25 
сб саб 46 еб ef6 #6 fg6 g6 h6 j6 |56 Кб тб пб рб r6 56 u6 v6 x6 26 za6 
c7 cd7 47 е7 ef7 f7 fg7 g7 h7 j7 js7 k7 m7 n7 p7 17 57 07 v7 х7 27 7а7 207 zc7 
b8 сё cd8 d8 е8 ef8 f8 #28 g8 h8 js8 k8 m8 n8 p8 r8 s8 u8 v8 x8 z8 za8 zb8 zc8 
ад b9 c9 cd9 49 e9 ef9 19 fg9 g9 19 189 К9 тд n9 p9 r9 59 u9 x9 29 za9 259 zc9 
al0 610 cl0 cdl0 410 е10 efl0 ҒО h10 js10 k10 
all ЫП cll ап h11 js11 
а12 612 c12 ћ12 1812 
8213 ЫЗ c13 h13 js13 
图 1-20 公称 公 寸 至 18mm 的 轴 的 公差 带 
$ 1-47 轴 的 极限 偏差 (GB/T 1803—2003) (单位 : um) 
公称 尺寸 / < 
mm a b 
K+ = 9 10 11 12 13 8 9 10 11 12 13 
3 – 270 – 270 – 270 – 270 – 270 – 140 – 140 – 140 – 140 – 140 – 140 
– 295 – 310 – 330 – 370 - 410 – 154 – 165 – 180 – 200 – 240 – 280 
3 6 – 270 – 270 – 270 – 270 – 270 – 140 – 140 – 140 – 140 – 140 – 140 
| – 300 – 318 – 345 – 390 – 450 – 158 – 170 – 188 – 215 – 260 - 320 
6 10 – 280 – 280 – 280 – 280 – 280 – 150 – 150 – 150 – 150 – 150 – 150 
– 316 – 338 – 370 – 430 – 500 – 172 – 186 – 208 – 240 – 300 – 370 
10 18 - 290 - 290 - 290 - 290 - 290 - 150 -150 -150 -150 -150 -150 
-333 -360 – 400 – 470 – 560 – 177 – 193 – 220 – 260 – 330 – 420 
公称 尺寸 / жж T 
mm c cd 
大 于 至 5 6 7 8 9 10 11 12 13 5 6 
3 – 60 – 60 – 60 – 60 – 60 – 60 
– 74 -85 – 100 – 120 – 160 – 200 
3 6 – 70 – 70 -70 -70 -70 -70 -70 -70 -70 -46 – 46 
| -75 -78 -82 -88 -100 -118 -145 -190 -250 -51 -54 
6 10 -80 -80 -80 -80 -80 -80 -80 -80 -80 -56 -56 
– 86 – 89 -95 - 102 -116 -138 -170 -230 -300 -62 -65 
10 18 -95 -95 -95 -95 -95 -95 -95 -95 -95 
-103 – 106 – 113 – 122 – 138 – 165 – 205 – 275 – 365 
公称 尺寸 / 公 差 带 
mm cd d 
大 于 至 7 8 9 10 5 6 7 8 9 10 11 
= 3 一 34 – 34 – 34 – 34 _ -20 – 20 -20 -20 -20 -20 
– 44 一 48 -59 -74 -26 -30 -34 -45 -60 – 80 
3 6 一 46 -46 -46 СА – 30 – 30 – 30 – 30 – 30 – 30 – 30 
у _ 58 – 64 -76 -35 -38 -42 -48 -60 -78 -105 
P © —56 —56 —56 – 40 -40 -40 -40 -40 -40 -40 
-71 -78 -92 -46 -49 -55 -62 -76 -98 -130 
16 18 -50 -50 -50 -50 -50 -50 -50 
-58 -61 -68 -71 -93 -120 -160 
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(Ж) 
公称 尺寸 / 公 差 带 
т е ef 
大 于 ж 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 
5 – 14 – 14 – 14 – 14 – 14 – 14 -10 -10 -10 -10 -10 
-18 -20 – 24 – 28 – 39 – 54 - 12 -13 -14 -16 -20 
3 6 -20 -20 -20 -20 -20 -20 -14 - 14 -14 
7 -25 -28 -32 -38 -50 – 68 – 19 -22 -26 
6 10 -25 -25 -25 -25 -25 -25 -18 -18 -18 
-31 – 34 – 40 – 47 – 61 – 83 – 24 – 27 – 33 
– 32 – 32 – 32 – 32 – 32 – 32 
10 18 
-40 -43 -50 -59 -75 - 102 
公称 尺寸 / A = 带 
тт ef fe 
大 于 至 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 3 4 
А -10 | -10 | -10| -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -4 -4 
-24 | -35 | -50 -8 -9 -10 -12 -16 -20 -31 -46 -6 -7 
3 6 -14 | -14 | -14 -10 -10 -10 -10 -10 -10 -10 -6 
Е – 32 | -44 | -62 – 14 = 15 -18 -22 -28 -40 -58 -10 
6 10 -18 | -18 | -18 -13 -13 -13 -13 -13 -13 -13 -8 
-40 | -54 | -76 -17 -19 -22 -28 -35 – 49 -71 -12 
-16 -16 -16 -16 -16 -16 -16 
10 18 == с 
-21 -24 -27 -34 -43 -59 -86 
公称 尺寸 / жж 带 
mi fg g 
大 于 至 5 6 7 8 9 3 4 5 6 7 8 9 
3 -4 -4 -4 -4 -4 -2 -2 -2 -2 -2 -2 -2 
-8 -10 -14 -18 -29 -4 -5 -6 -8 -12 -16 -27 
т P -6 -6 -6 -6 -6 E -4 -4 -4 -4 -4 -4 
г -11 -14 -18 – 24 – 36 -8 -9 -12 -16 -22 – 34 
6 10 -8 -8 -8 -8 -8 -5 -5 -5 -5 -5 -5 
-14 -17 -23 -30 – 44 -9 -11 -14 -20 – 27 -41 
-6 -6 -6 -6 -6 -6 
10 18 
-11 -14 -17 -24 -33 -49 
公称 尺寸 / а 差 带 
т ћ 
RF 至 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
-0.8 -1.2 -2 -3 -4 -6 -10 -14 -25 – 40 – 60 
3 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
-1 -1.5 -2.5 -4 -5 -8 -12 -18 -30 – 48 -75 
6 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
-1 -1.5 -2.5 -4 -6 -9 -15 -22 -36 -58 -90 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
10 18 
-1.2 -2 -3 -5 -8 -11 = 18 -27 - 43 – 70 = 110 
公称 尺寸 / 公 = ж 
m h i js 
K+ 至 12 13 5 6 7 1 2 3 4 5 6 
0 0 +4 +6 
== 3 = +0.4 +0.6 +1 %1.5 +2 +3 
- 100 – 140 -2 -4 
0 0 +3 +6 +8 
3 6 +0.5 +0.75 | +1.25 +2 225 +4 
- 120 – 180 -2 -2 -4 
0 0 +4 +7 +10 
6 10 +0.5 +0.75 | +1.25 +2 +3 +4. 5 
– 150 – 220 -2 -2 -5 
0 0 +5 +8 +12 
10 18 +0.6 +1 +1.5 +2.5 +4 +5.5 
- 180 -270 -3 -3 -6 
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( 续 ) 
公称 尺寸 / 公 差 带 
mm js k 
大 于 至 7 8 9 10 11 12 13 3 4 5 6 
+2 +3 +4 +6 
= 3 +5 +7 +12 +20 +30 +50 +70 
0 0 0 0 
+2.5 +5 +6 +9 
3 6 +6 +9 +15 +24 +37 +60 +90 
0 +1 +1 +1 
+2. 5 +5 +7 +10 
6 10 +7 +11 +18 +29 +45 +75 +110 
0 +1 +1 +1 
+3 +6 +9 +12 
10 18 +9 +13 +21 +35 +55 +90 +135 
0 +1 +1 +1 
公称 尺寸 / A = 带 
mm m 
RR 至 7 8 9 0 3 4 5 6 7 8 9 3 4 
3 +10 +14 +25 +40 +4 +5 +6 +8 +12 +16 +27 +6 +7 
0 0 0 0 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +4 +4 
3 6 +13 +18 +30 +48 +6.5 +8 +9 +12 +16 +22 + 34 +12 
ђ +1 0 0 0 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +8 
6 10 +16 +22 +36 +58 +10 +12 +15 +21 +28 + 42 +14 
+1 0 0 0 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +10 
10 18 +19 +27 +43 +70 +12 +15 +18 +25 + 34 +50 + 17 
+1 0 0 0 +7 +7 +7 +7 +7 +7 +12 
公称 尺寸 / A 差 带 
mm Р т 
大 于 至 5 6 7 8 9 3 4 5 6 7 8 9 3 
3 +8 +10 +14 +18 +29 +8 +9 +10 +12 +16 +20 +12 
+4 +4 +4 +4 +4 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +10 
Қ 6 +13 +16 +20 +26 +38 +16 + 17 +20 + 24 +30 | +42 
+ +8 +8 +8 +8 +8 +12 +12 +12 +12 +12 | +12 
6 10 +16 +19 +25 +32 +46 +19 +21 + 24 + 30 +37 | +51 
+10 +10 +10 +10 +10 +15 +15 +15 +15 +15 | +15 
10 18 +20 +23 + 30 + 39 +55 +23 +26 +29 +36 +45 | +61 
+12 +12 +12 +12 +12 +18 +18 +18 +18 +18 | +18 
公称 尺寸 / жж 
mm r s 
大 于 至 4 5 6 7 8 9 4 5 6 7 8 9 
3 +13 +14 +16 +20 +24 +17 +18 +20 +24 +28 +39 
+10 +10 +10 +10 +10 +14 +14 +14 +14 +14 +14 
2 6 +19 +20 +23 +27 +33 +45 +23 +24 +27 +31 +37 +49 
- +15 +15 +15 +15 +15 +15 +19 +19 +19 +19 +19 +19 
6 10 +23 +25 +28 + 34 +41 +55 +27 +29 +32 + 38 +45 +59 
+19 +19 +19 +19 +19 + 19 +23 +23 +23 +23 +23 +23 
10 18 +28 +31 + 34 +41 +50 +66 +33 +36 + 39 +46 +55 +71 
+23 +23 +23 +23 +23 +23 +28 +28 +28 +28 +28 +28 
公称 尺寸 / A 带 
mm u У 
ХР 至 5 6 7 8 9 5 6 7 8 
3 +22 +24 +28 +32 
+18 +18 +18 +18 
а 6 +28 +31 +35 +41 +53 
7 +23 +23 +23 +23 +23 


$1% 87 
公称 尺寸 / Яу 
ж 5 6 7 8 
+34 +37 +43 
10 
+28 +28 +28 
14 = 
+41 +44 +51 
18 +33 +33 +33 +66 
+39 
寸 / 
至 5 6 7 8 9 
+24 +26 +30 +34 +51 
+20 +20 +20 +20 +26 
6 +33 +36 +40 +46 %65 
+28 +28 +28 +28 +35 
1б +40 +43 +49 +56 +78 
+34 +34 +34 +34 +42 
i +48 +51 +58 +67 +93 
+40 +40 +40 +40 +50 
18 +53 +56 + 63 +72 + 103 
+ 45 + 45 + 45 + 45 + 60 
寸 / 
至 6 7 8 9 9 
3 м +42 +46 +57 +85 
+32 +32 +32 +60 
6 +50 +54 +60 +72 +110 
+42 +42 +42 +42 +80 
10 +61 +67 +74 +88 +133 
+52 +52 +52 +52 +97 
14 +75 +82 +91 + 107 + 173 
+ 64 + 64 + 64 + 64 + 130 
18 + 88 +95 + 104 + 120 + 193 
+77 +77 +77 +77 + 150 
È: 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ， 各 级 的 基本 偏差 ЯП b 均 不 采 
般 公 差 有 以 下 好 处 : 
简化 制图 ， 使 图 面 更 为 清晰 。 
节省 图 样 设计 时 间 ， 设计 人 员 只 需 掌 握 某 要 素 在 功能 上 是 公 
计算 每 个 要 素 的 公差 值 。 
妈 样 上 表明 了 可 由 一 般 工艺 保证 的 要 素 ， 一般 可 不 检验 ， 从 而 简化 了 检验 要 求 。 
4) 突出 了 图 样 上 注 出 公差 的 尺寸 ， 引 起 加 工 和 检验 的 重视 ， 有 利于 保证 质量 。 
见 行 国家 标准 GB/T 1804—2000 《一 般 公 差 未 注 公 差 的 线性 和 角度 尺寸 的 公差 》 代 替 了 
GB/T 1804 一 1992《 一 般 公差 线性 尺寸 的 未 注 公 
示 准 总 则 规定 : 
ксл 寸 ， 当 功能 要 求 选用 比 一 般 公差 更 小 的 公差 时 ， 不 允许 用 一 般 公 差 ， 当 用 比 一 般 公 
差 更 大 的 公差 更 为 经 济 时 ， 可 不 用 一 般 公 差 ， 但 应 在 相关 的 公称 尺寸 后 注 出 ] 
由 不 同类 型 的 工艺 〈 如 切削 和 铸造 ) 加 工 形成 的 两 表面 之 间 未 注 公 ЛЕ 
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两 个 一 般 公 差 值 中 较 大 的 控 甫 


(1 


= 


о 


) 一 般 公 差 的 公差 等 级 和 极限 偏差 数值 


一 般 公差 分 成 精密 f、 中 等 m， 粗 烽 c、 最 粗 v 4 个 公差 等 级 。 表 1-48、 表 1-49 分 别 给 出 了 


未 注 公 差 的 线性 和 角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 。 


表 1-48 线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 


(СВ/Т 1804—2000) (单位 : шш) 
公称 尺寸 分 段 
八 差 等 乡 -于 30 -于 120 “于 400 “于 1000 -于 2000 
公差 等 级 боб E pe 大 大 大 ХР ХР 
= 120 = 400 = 1000 = 2000 = 4000 
精密 了 f +0.05 +0.05 +0.1 +0.15 +0.2 +0.3 +0.5 一 
中 等 m +0.1 +0.1 +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2 
粗糙 с +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2 +3 +4 
БЕН у 一 +0.5 +1 +1.5 +2.5 +4 +6 +8 
21-49 倒 圆 半 径 和 倒 角 高 度 尺寸 的 极限 偏差 数值 
( GB/T 1804—2000) (单位 : mm) 
公称 尺寸 分 段 
әжей 
адын 0.5-3 大 于 3 至 6 大 于 6 至 30 大 于 30 
+0.2 +0.5 +1 +2 
中 等 m 
PHE 
а +0.4 +1 +2 +4 
最 粗 v 
RE: 倒 圆 半径 和 倒 角 高 度 的 含义 参见 GB/T 6403. 4。 
(2) 一 般 公 差 的 图 样 表示 方法 
应 在 图 纸 标 题 栏 附近 、 技 术 要 求 或 技术 文件 中 注 出 本 标准 编导 和 公差 等 级 代号 。 例 如 选取 中 


等 等 级 


时 ,标注 为 


СВ/Т 1804—m 


三 、 公 差 与 配合 的 选用 


1. 基准 制 的 选用 


选 


择 基 准 制 应 从 结构 、 工 艺 经 济 性 等 几 方面 来 考虑 。 一 般 情 况 下 优先 采用 基 孔 制 ， 这 样 可 以 


减少 定 值 刀 、 量 具 的 品种 和 数量 。 基 轴 制 一 般 用 在 以 下 几 种 情况 : 

1) 在 农业 机 械 行业 中 ， 采 用 冷 拉 钢 作 轴 ， 不 再 进行 机 械 加 工 。 

2) 同一 公称 尺寸 的 轴 与 不 同 配合 性 质 的 几 个 孔 相 配合 ， 如 活塞 连 杆 中 销 轴 需 同时 与 连 杆 孔 
和 活塞 孔 配 合 。 若 采用 基 孔 制 ， 必 须 作 成 台阶 轴 ， 无 论 从 装配 还 是 加 工 来 看 均 不 合理 。 

3) 孔 与 标准 件 轴 的 配合 ， 如 轴承 座 孔 与 滚动 轴承 外 圈 的 配合 。 


选 


2. 公差 等 级 的 选用 
i 就 是 解决 零件 使 用 性 能 要 求 与 制造 经 济 性 的 矛盾 。 


公差 等 级 


1) 选择 公差 等 级 首先 要 满足 使 用 要 求 ， 各 个 等 级 的 使 用 范围 可 参考 表 1-50、 表 1-51。 
对 于 公称 尺寸 至 500mm 的 配合 ， 公 差 至 IT8 的 推荐 选择 孔 的 公差 等 级 比 轴 低 一 级 ; 对 精 
或 公称 尺寸 大 于 500mm 的 配合 ， 推 荐 孔 轴 用 同一 公差 等 级 。 
3) 在 满足 设计 要 求 的 前 提 下 ， 应 尽量 考虑 工艺 的 可 能 性 和 经 济 性 。 公 差 等 级 与 加 工 方 法 的 
关系 可 参考 表 1-52， 加 工 方 法 与 加 工 成 本 的 关系 可 参考 图 1-21. K 1-53, 


2) 
度 较 低 
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表 1-50 公差 等 级 的 应 用 


公差 等 级 (IT) 
应 Ж 
СУЕ ИЕ ЕА || ГДЕ | бөл о и а та | | 6 | 59 
во Ж 
и Ж 
配合 尺寸 
特别 精密 零 
ака. 
ОКА) 
原材料 公差 
表 1-51 公差 等 级 的 选用 
公差 等 级 应 用 条 件 说 明 应 用 举 例 
1101 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 等 别 精密 的 标准 量 块 
+ 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 及 宇 | 特别 精密 的 标准 量 块 ， 个 别 特 别 重要 的 精密 机 械 零件 尺寸 ， 校 对 检 
航 中 特别 重要 的 极 个 别 精密 配合 尺寸 | 验 IT6 级 轴 用 量规 的 校对 量规 
тті 于 精密 的 尺寸 传递 基准 高 精密 测量 | ”高 精密 标准 量规 ， 校 对 检验 177-119 级 轴 用 量规 的 校对 量规 ， 个 别 
工具 特别 重要 的 极 个 别 精 密 配合 尺寸 “| 特别 重要 的 精密 机 械 零 件 尺寸 
йй 于 高 精密 的 测量 工具 、 特 别 重要 仿 验 IT6 ~ IT7 级 工件 用 量规 的 尺寸 制造 公差 ， 校 对 检验 IT8 ~ IT11 
的 精密 配合 尺寸 级 轴 用 量规 的 校对 塞 规 ， 个别 特别 重要 的 精密 机 械 零 件 的 尺寸 


仿 验 IT8 ~ IT11 级 工件 用 量规 和 校对 检验 IT9 ~ IT13 级 轴 用 量规 的 
于 精密 测量 工具 、 小 尺寸 零件 的 | 校对 量规 ， 与 特别 精密 的 4 级 滚动 轴承 内 环 孔 〈 直 径 ~ 100mm) 相配 
IT3 高 精度 的 精密 配合 及 与 4 级 滚动 轴承 的 机 床 主 条、 精密 机 械 和 高 速 机 械 的 轴 径 ， 与 4 级 向 心 球 轴承 外 环 外 
配合 的 轴 径 和 外 过 孔径 径 相 配合 的 外 壳 孔 径 ， 航 空 工业 及 航海 工业 中 导航 仪器 上 特殊 精密 的 
AMARTE 件 的 精密 配合 


95 IT9 ~ IT12 级 工件 用 量规 和 校对 IT12 ~ IT14 级 轴 用 量规 的 校对 
于 精密 测量 工具 、 高 精度 的 精密 | 量规 ， 与 4 级 轴承 孔 (孔径 >100mm 时 ) 及 与 5 级 轴承 孔 相 配 的 机 床 
IT4 配合 和 4 级 、5 级 深 动 轴承 配合 的 轴 | 主 轴 ， 精 密 机 械 和 高 速 机 械 的 轴 贷 ,与 4 级 轴承 相配 的 机 床 外 壳 孔 ， 
径 和 外 党 孔径 о TAE 座 孔 径 ， 高 精度 (1-4%) 齿轮 的 基准 孔 或 
轴 径 ， 航 空 及 航海 工业 用 仪器 中 特殊 精密 的 孔径 


于 机 床 、 发 动机 和 仪表 中 特别 重 | 检验 ITI1 ~ IT14 级 工件 用 量规 和 校对 IT14 ~ IT15 级 轴 用 量规 的 校对 
要 的 配合 ， 在 配合 公差 要 求 很 小 、 ЈЕ | 量规 ,与 5 级 滚动 轴承 相配 的 机 床 箱 体 孔 ， 与 6 级 滚动 轴承 孔 相 配 的 

状 精度 要 求 很 高 的 条 件 下 ,这 类 公差 | 机 床 主轴 ,精密 机 械 及 高 速 机 械 的 轴 颈 ,机 床 尾 架 套 简 ， 高 精度 分 度 

15 等 级 能 使 配合 性 质 比较 稳定 ， 相当 于 | 人 盘 轴 颈 ， 分 度 头 主轴 ， 精 密 丝 杠 基准 轴 肛 ， 高 精度 甸 套 的 外 径 等 ， 发 
ІН 


国标 中 最 高 精度 (1 级 精度 轴 ) ， 故 | 动机 中 主轴 的 外 径 ， 活 塞 销 外 径 与 活塞 的 配合 ， 精 密 仪 器 中 轴 与 各 种 
它 对 加 工 要 求 较 高 ,一 般 机 械 制 造 中 | 传动 件 轴承 的 配合 ， 航 空 、 航 海 工业 中 仪表 中 重要 的 精密 孔 的 配合 ， 
较 少 应 用 5 级 精度 齿轮 的 基准 孔 及 5 级 、6 级 精度 齿轮 的 基准 多 


今 验 IT12 ~ IT15 级 工件 用 量规 和 校对 IT15 ~ 1116 级 轴 用 量规 的 校对 
量规 ， 与 6 级 滚动 轴承 相配 的 外 壳 孔 及 与 滚 子 轴承 相配 的 机 床 主轴 轴 
2, 机 床 制造 中 ,装配 式 齿轮 、 蜗 轮 、 联 轴 器 、 带 轮 、 凸 轮 的 孔径 ， 

Ж Fr ye R SN, МАЛЕ НИ 16, ЕВ ph K WJ pie ЛЕ, HLK 
广泛 用 于 机 械 制造 中 的 重要 配合 ， 的 导向 件 的 外 和 经 尺寸 ， 精 密 仪器 光学 仪器 ,计量 仪器 中 的 精密 
配合 表面 有 较 高 均匀 性 的 要 求 ， 能 保 | 轴 ， 航 空 、 航 海 仪 器 仪表 中 的 精密 轴 ， 无 线 电工 业 、 自 动 化 仪表 、 电 
IT6 “| 证 相当 高 的 配合 性 质 ， 使 用 可 靠 ， 相 | 子 仪器 、 邮 电机 械 中 的 特别 重要 的 轴 ， 以 及 手表 中 特别 重要 的 轴 ， 导 
当 于 旧 国 标 中 2 级 精度 轴 和 1 级 精度 | 航 仪器 中 主 罗 经 的 方位 轴 、 微 电动 机 轴 、 电 子 计算 机 外 围 设备 中 的 重 
孔 的 公差 要 尺寸 ， 医 疗 器 械 中 牙科 直 车 头 ， 中 心 齿 轴 及 X 线 机 齿轮 箱 的 精密 轴 
等 ， 缝 幼 机 中 重要 轴 类 尺寸 ， 发 动机 中 的 气缸 套 外 径 ， 曲 轴 主 轴 须 ， 
活塞 销 ， 连 杆 衬 套 ， 连 杆 和 轴瓦 外 径 等 ，6 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 7 
级 、8 级 精度 齿轮 的 基准 轴 径 ， 以 及 特别 精密 (1 级 2 级 精度 ) 齿轮 
的 顶 圆 直径 
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( 续 ) 


公差 等 级 应 用 条 件 说 明 应 用 举例 


仿 验 IT14 ~ IT16 级 工件 用 量规 和 校对 IT16 级 轴 用 量规 的 校对 量 
规 , 机 床 制 造 中 装配 式 青铜 蜗轮 轮 缘 孔径 ‚КН йт у Ж .凸轮 等 的 孔 


< 


径 、 机 床 卡 盘 座 孔 ВВ Б ЈУНУ REIS FL ЕЖ ЖТА, 6, ЖК ЭС 

应 用 条 件 与 IT6 相 类 似 , 但 它 要 求 | 头 导 向 件 的 内 孔 ( 如 国定 钻 套 可 换 钻 套 ` 衬 套 、 键 套 等 ) ,发 动机 中 的 

的 精度 可 比 IT6 稍 低 一 点 ,在 一 般 机 | 连 杆 孔 活塞 孔 . 匀 制 螺栓 定位 孔 等 ,纺织 机 械 中 的 重要 零件 ,印染 机 

IT7 械 制造 业 中 应 用 相当 普遍 ,相当 于 旧 | 械 中 要 求 较 高 的 零件 ,精密 仪器 光学 仪器 中 精密 配合 的 内 孔 ,手表 中 
国标 中 3 级 精度 轴 或 2 级 精度 孔 的 | 的 离合 杆 压 簧 等 ,导航 仪器 中 主 罗 经 壳 底 座 孔 ,方位 支架 孔 ,医疗 器 


公差 械 中 牙科 直 车 头 中 心 齿 轮轴 的 轴承 孔 及 X 射线 机 齿轮 箱 的 转盘 孔 ， 
电子 计算 机 、 电 子 仪器 、 仪 表 中 的 重要 内 孔 , 自 动 化 仪表 中 的 重要 内 
孔 , 缝 纪 机 中 的 重要 轴 内 孔 零件 ,邮电 机 械 中 的 重要 零件 的 内 和 孔 ,7 
级 8 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 9 级 .10 级 精密 齿轮 的 基准 身 


今 验 IT16 级 工件 用 量规 ,轴承 座 衬 套 沿 宽度 方向 的 尺寸 配合 ,手表 
P 跨 齿 轴 、 束 不 拨 针 轮 等 与 夹板 的 配合 ,无 线 电 仪表 工业 中 的 一 般配 
,电子 仪器 仪表 中 较 重 要 的 内 孔 , 计 算 机 中 变数 齿轮 孔 和 轴 的 配 
,医疗 器 械 中 牙科 车 头 的 钻头 套 的 孔 与 车 针 柄 部 的 配合 ,导航 仪器 
P 主 罗 经 粗 刻度 盘 孔 月 牙 形 支架 与 微 电 动 机 汇 电 环 孔 等 ,电动 机 制 
造 中 铁心 与 机 座 的 配合 ,发 动机 活塞 油 环 槽 宽 , 连 杆 轴瓦 内 径 , 低 精 
度 (9 ~ 12 级 精度 ) 齿 轮 的 基准 孔 和 11 ~ 12 级 精度 齿轮 和 基准 轴 ,6 ~ 
8 级 精度 齿轮 的 顶 区 


于 机 械 制 造 中 属 中 等 精度 ,在 仪 
器 .仪表 及 钟表 制造 中 ,由 于 基本 尺 | 人 
寸 较 小 ,所 以 属 较 高 精度 范畴 ,在 配 | ~ 
IT8 合 确定 性 要 求 不 太 高 а 
的 一 个 等 级 ,尤其 是 
织 机 械 、. 印 染 机 械 、 自 行车 ` 缝 纠 机 、 
医疗 器 械 中 应 用 最 


i 


NN 


bu 


机 床 制造 中 轴 套 外 径 与 孔 .操纵 件 与 轴 . 空 转 带 轮 与 轴 .操纵 系统 的 

ЕР ,je | 轴 与 轴承 等 的 配合 ,纺织 机 械 、 印 染 机 械 中 的 一 般配 合 零件 ,发 动机 中 
立 用 条 8 相 类 似 , 但 要 求 精度 | ，、 үл ° А 4 ми 

арм пала СЛЕТ WA. за AR A ҮҮТ 

仿生 n “| 气 和 盖 孔 径 \ 活 塞 槽 环 的 配合 等 ,光学 仪器 、 自 动 化 仪表 中 的 一 般配 合 ， 

手表 中 要 求 较 高 零件 的 未 注 公差 尺寸 的 配合 , 单 刍 连 接 中 键 宽 配 合 尺 

寸 ,打字 机 中 的 运动 件 配合 


ты 


应 用 条 件 与 119 相 类 似 , 但 要 求 精度 
ITIO “| 低 于 IT9 时 用 ,相当 于 旧 国 标的 5 级 精 
дэ 


ам 


E FARR P ХЕ, sp u НА ЕЕ 15 1 
套 轴 , 打 字 机 中 锦 合 件 的 配合 尺寸 ,闹钟 机 构 中 的 中 心 管 与 前 来 
套 与 轴 ,手表 中 尺寸 小 于 18mm 时 要 求 一 般 的 未 注 公 差 尺 寸 及 大 于 
18mm 时 要 求 较 高 的 未 注 公 差 尺寸 ,发 动机 中 油封 挡 圈 孔 与 曲轴 带 轮 载 


床上 法 兰 与 2 ау % ін 2 у ў 车 车 
j 于 配合 精度 要 求 较 粗粮 ,装配 后 可 机 床上 法 兰 盘 止 口 与 孔 、 滑 块 写 滑 移 齿 轮 、 回 本 等 ,农业 机 械 、 机 


К. ы дыы 本 提醒 | 厢 部 件 及 冲压 加 工 的 配合 零件 ,钟表 制造 中 不 重要 的 零件 ,手表 制造 
Шау | 的 工具 及 设备 中 的 未 注 公关 尺寸 ,纺织 机 械 中 较 粗 糙 的 活动 配合 ,印染 
一 全 二 工人 人 | 机 械 中 要 求 较 低 的 配合 ,医疗 器 械 中 手术 刀片 的 配合 ,磨床 制造 中 的 螺 


场合 ,相当 于 旧 国 标的 6 级 精度 公差 


直径 公差 


纹 联接 及 粗糙 的 动 联 接 , 不 作 测量 基准 用 的 齿轮 项 


ігі 


配合 精度 要 求 很 粗糙 ,装配 后 有 很 大 
的 间隙 ,适用 于 基本 上 没有 什么 配合 要 | 非 配 合 尺 寸 及 工序 间 尺 十 ,发 动机 分 离 杆 ,手表 制造 中 工艺 装备 的 未 
IT12 | 求 的 场合 ,要 求 较 高 的 未 注 公 差 太 二 的 | 注 公差 斥 才 ,计算 机 行业 切削 加 工 中 未 注 公 差 尺 十 的 极限 偏差 ,医疗 器 


极限 偏差 , 比 旧 国 标的 7 级 精度 公差 值 | 械 中 手术 刀 柄 的 配合 ,机 床 制造 中 扳手 孔 与 扳手 座 的 连接 
稍 小 

mie 应 用 条 件 与 IT12 相 类 似 , 但 比 旧 国 | 非 配合 尺寸 及 工序 间 尺 才 , 计 算 机 、 打 字 机 中 切削 加 工 零件 及 圆 片 
标 7 级 精度 公差 值 稍 大 孔 、 二 和 孔 中 心 距 的 未 注 公 差 尺 十 


于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 | ”在 机 床 、 汽 车 拖拉 机 、 冶 金 矿山 、 石 油 化 工 、 电 动机 、 电 器 、 仪 器 、 仪 
IT14 “| 中 的 尺寸 ,相当 于 旧 国 标的 8 级 精度 | 表 、 造 船 \ 航 空 医疗 器 械 、 钟 表 、 自 行车 、 缝 纪 机 、 造 纸 与 纺织 机 械 等 工 
公差 业 中 对 切 前 加 工 零 件 未 注 公 差 尺寸 的 极限 偏差 ,广泛 应 用 此 等 级 


于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 
IT15 “| 中 的 尺寸 ,相当 于 旧 国 标的 9 级 精度 


冲压 件 、 木 模 和 铸造 零件 、 
注 公差 尺寸 


Іш 


型 机 床 制造 , 当 尺 寸 大 于 3150mm 时 的 未 


于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 | ”打字 机 中 浇铸 件 尺 寸 , 无 线 电 制造 中 箱 体外 形 尺寸 ,手术 器 械 中 的 一 
IT16 “| 中 的 尺寸 ,相当 于 旧 国 标的 10 级 精度 | 般 外 形 尺寸 公差 , 压 弯 延伸 加 工 用 尺寸 ,纺织 机 械 中 木 件 尺 寸 公差 , 塑 
公差 料 零 件 尺 寸 公 差 , 木 模 制 造 和 自由 锻造 时 用 
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公差 等 级 


ША 


条 件 说 明 应 用 


IT17 


中 的 尺寸 ,相当 


于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 


F 旧 国标 的 11 级 精度 


塑料 成 形 尺 寸 公 差 ,手术 器 械 中 的 一 般 外 形 尺 寸 公 差 


IT18 


加 工 方法 


jJ 


链 中 上 


精度 


F 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 
的 尺寸 ,相当 于 旧 国 标的 12 级 


冷 作 焊接 尺寸 用 公 


表 1-52 各 种 加 工 方法 的 加 工 精度 
公差 等 级 (IT) 


01 


1 2 3 4 Э 6 i: 8 9 10 


研磨 


зе 


AE 


27 


金刚 石 车 


ENA P 


АШ 


Г! 


车 


81 


% 


[ШЕП 


А, 


ЖЕ. Е 


冲压 


压铸 


粉末 冶金 成 形 


粉末 冶金 烧结 


砂 型 铸造 \ 气 割 


银 造 


相对 成 本 


1015 25 48 60 100 160 
公差 /hm 


图 1-21 公差 与 成 本 的 关系 
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31-53 ”加工 方法 与 加 工 成 本 


о" аар 公差 等 级 (IT) 
T. 2 Sa 6 7 | 282 [КО Om | 823 3 А] Б ӨЗ 8 
普通 车 削 
| 转 塔 车 床 车 削 
自动 车 削 
外 圆 麻 —— -----Ṣ4 
无 心 麻 ------ 
普通 车 削 
转 塔 车 床 车 削 
自动 车 床 削 —— 
= [== рыр 
= те Га а: а РО селі 
Өш —— S 
外 圆 麻 = r i 
研磨 —— о ---Ṣ4 
注 : 粗 线 、 细 线 、 虚 线 代 表 加 工 成 本 ， 三 者 之 间 比 例 为 1:2. 5:5。 
4) 尺寸 公差 与 表面 粗糙 度 是 设计 中 同时 提出 的 要 求 ， 两 者 之 间 既 有 密切 的 联系 ， 又 有 不 同 


的 功能 ， 在 选择 公差 等 级 时 ， 应 考虑 表面 粗糙 度 的 要 求 ， 表 1-54 MR 1-55 可 供 参考 。 
表 1-54 用 普通 材料 和 一 般 生产 过 程 所 能 得 到 的 典型 粗糙 度数 值 


方法 表面 粗糙 度 Ra/um 相当 于 旧 国 标 

50 25 125 63 32 16 08 04 02 01 005 0.025 表面 光洁 度 

火焰 切割 Кыса КШ VB 
粗 磨 |-- -– --- 572-574 
ЕНІ Е--- 572-575 
ШІН ЕЛА Ба ЗЕН 572--Х77 
AKKI V4 ~v6 
Ка: рас == 475% 
电 火 花 加 工 = == 575-56 
ІНІ К. “|. Че и а 574--А77 
ALKI луг! 575-577 
Ж, 757—577 
її, ЗЕН ке кете кесі 74-78 
ЖЕДЕ -------- 177-579 
电解 磨 削 -------------- 577-579 
滚 压 抛光 | 787 9 
и | | | | E-e- т------------------ 576-710 
НЕ НЕ а u ДНА] МА 0) 
抛光 ------------ а 578-5710 
研磨 [= Е. МЕЕ 578-711 
лм ит РИ БЕ | 579-711 
砂 型 铸造 一 -一 十 一 一 一 一 一 572--73 
热 滚 轧 ------------ 572--73 
# ---- 5173-75 
永久 模 铸 造 — + У5~А76 
熔 模 铸造 БЕЗІ --- 575--76 
挤 压 (СЕ час аец 5/5--477 
Bil HR ---- 一 一 一 十 一 一 一 175--/7 
576-577 

注 : 1. 粗 实 线 为 平均 适用 ， 虚 线 为 不 常用 。 
2. 最 后 一 栏 是 根据 表 中 数值 与 《表面 光洁 度 》 国 标 对 照 后 得 到 的 大 致 对 应 关系 。 
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Ж 1-55 公差 等 级 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 (单位 : um) 
公差 表面 粗糙 度 Ка 值 | 公差 表面 粗糙 度 Ка 值 | 公差 表面 粗糙 度 Ка 值 
公称 尺寸 / 公称 尺寸 / 公称 尺寸 / 
等 级 к 等 级 = 等 级 к 
mm mm mm 
(IT) Ah fL. (IT) 轴 孔 (ІТ) Е 孔 
<6 22 0.2 <3 0.8 0.8 <10 3.2 3.2 
>6 ~ 30 .4 0.4 >3 ~ 30 1.6 1.6 
5 8 11 > 10 ~ 120 6.3 6.3 
> 30 ~ 180 .8 0.8 >30 ~250 3.2 3.2 
>180 ~ 500 .6 1.6 > 250 ~ 500 3.2 6.3 > 120 ~500 | 12.5 12.5 
<10 .4 0.8 <6 1.6 1.6 <80 6.3 6.3 
> 10 ~ 80 .8 0.8 >6 ~120 3.2 3.2 
6 9 12 > 80 ~ 250 12.5 12.5 
> 80 ~ 250 .6 1.6 >120 ~400 | 6.3 6.3 
> 250 ~ 500 3.2 3.2 > 400 ~ 500 | 12.5 12.5 > 250 ~ 500 25 25 
<6 0.8 0.8 <10 3.2 3.2 <30 6.3 6.3 
7 >6-120 .6 1.6 10 >10 ~120 6.3 6.3 13 >30 ~120 12.5 12.5 
> 120 ~ 500 3.2 3.2 > 120 ~250 | 12.5 12.5 > 120 ~ 500 25 25 


3. 配合 的 选用 

(1) 选择 时 要 考虑 配合 件 的 工作 情况 

配合 件 间 有 无 相对 运动 。 若 相对 运动 ， 则 只 能 选 间 院 配合 。 

配合 件 定 心 精度 的 高 低 。 要 求 高 时 需 采 用 过 渡 配 合 。 

配合 件 受 力 情况 。 单 位 压力 大 时 ,间隙 要 大 些 , 或 过 重要 小 些 。 

装配 情况 。 如 需 经 常 装 拆 ， 则 配合 间 辽 要 大 些 ， 或 过 盘 要 小 些 。 

工作 温度 。 当 工作 温度 与 装配 温度 相差 较 大 时 ， 必 须 充 分 考虑 装配 的 间隙 在 工作 时 发 生 的 


(2) 考虑 配合 件 的 生产 情况 
当 属 于 单 件 小 批量 生产 时 ， 孔 往往 接近 最 小 极限 尺寸 ， 轴 往往 接近 最 大 极限 尺寸 ， 造 成 孔 轴 
配合 趋 紧 ， 此 时 间 院 应 放大 一 些 。 
(3) 应 尽量 选用 优先 配合 〈 见 表 1-56), 
表 1-56 优先 配合 选用 说 明 


优先 配合 N 
ТЕК ШШ А, 
ТІП сп BRIEK, MFR, AIRERA, ARKAS KARIRA, R 
cll hll 装配 方便 的 配合 。 相 当 于 旧 国 标 D6/dd6 
H9 D9 间隙 很 大 的 自由 转动 配合 ， 用 于 精度 非 主要 求 时 ， 或 有 大 的 温度 变动 、 高 转速 或 大 的 
49 һ9 颈 压力 时 。 相 当 于 旧 国标 D4/de4 
H8 F8 间 际 不 大 的 转动 配合 ， 用 于 中 等 转速 与 中 等 轴 颈 压力 的 精确 转动 ， 也 用 于 装配 较 易 的 中 
Ш h7 等 定位 配合 。 相 当 于 旧 国 标 D/de 
H7 ст 间 耻 很 小 的 滑动 配合 ， 用 于 不 希望 自由 转动 ， 但 可 自由 移动 和 滑动 并 精密 定位 时 ， 也 可 
56 h6 于 要 求 明确 的 定位 配合 。 相 当 于 旧 国 标 D/db 
нт нт 
h6 h6 
нв = 均 为 间隙 定位 配合 ， 零 件 可 自由 装 拆 ， 而 工作 时 一 般 相 对 静止 不 动 。 在 最 大 实体 条 件 下 
a ЫЗ 的 间隙 为 零 ， 在 最 小 实体 条 件 下 的 间隙 由 公差 等 级 决定 ， H7/h6 相当 于 р/а, Н8/7 相当 
h9 T F 03/43, H9/h9 相当 于 D4/d4, Н11/Һ11 相当 于 D6/d6 
ни ни 
h11 h11 
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( 续 ) 
优先 配合 
wa 
ТЕЛІ ТІГІ А. 
z < 过 渡 配 合 ,用 于 精密 定位 。 相 当 于 旧 国 标 D/ge 
H7 N7 ем Ји оғы = СЕ 1 к 
= У А ЯО Е Е, ОРН DZga 
т! Е AREMA , BJ PR R АРЕ f 88 ЛЕ ҮЕ ЖЕЕ}, E DA t K ЖЕ (ЙЕ J us 1 38 E 
Z T 的 刚性 及 对 中 的 性 能 要 求 ,而 对 内 孔 承受 压力 无 特殊 要 求 ,不 依靠 配合 的 紧 固 性 传递 摩擦 负 
Р Hio Н7/рб 相当 于 旧 国 标 D/ga ~ D/jf 
н7 57 中 等 奈 人 配合 ,适用 于 一 般 钢 件 ,或 用 于 薄 壁 件 的 冷 缩 配 合 ,用 于 铸铁 件 可 得 到 最 紧 的 配 
56 hó 合 。 相 当 于 旧 国 标 D/je 
z T 压 人 配合 ,适用 于 可 以 受 高 压力 的 零件 或 不 宜 承 受 大 压 人 力 的 冷 缩 配合 
选择 配合 的 方法 有 类 比 法 、 计 算法 、 试 验 法 三 种 。 类 比 法 即 考虑 所 设计 机 器 的 使 用 要 求 参照 
同类 型 机 器 中 已 有 的 配合 进行 修正 的 方法 。 目 前 生产 中 多 用 这 一 方法 ， 表 1-57 可 供 参 考 。 
(4) 应 用 实例 
各 种 配合 的 应 用 实例 列 于 表 1-58， 综 合 应 用 实例 如 图 1-22 所 示 。 
表 1-57 间隙 或 过 盈 修 正 表 
m NRW | 间隙 应 m и | а 
其 体 情况 增 或 减 | майы 其 体 情况 ТЕТЕ” 
材料 许 用 应 力 小 m 旋转 速度 较 高 四 增 
ZERE m 有 轴 向 运动 增 
有 冲击 负荷 增 M TW ЛЕВЕ < 增 
工作 时 孔 的 温度 高 于 轴 的 温度 增 ы 表面 粗糙 度 较 高 四 m 
工作 时 孔 的 温度 低 于 轴 的 温度 m 增 装配 精度 较 高 Ж m 
配合 长 度 较 大 Ж 增 孔 的 材料 线 膨胀 系数 大 于 轴 的 材料 增 m 
零件 形状 误差 较 大 m 增 孔 的 材料 线 膨 胀 系数 小 于 轴 的 材料 ы 增 
ЕТ m 四 单 件 小 批 生 产 Ж N” 


1 


20 


ји 


图 1-22 ”配合 选 / 


| 的 综合 应 用 


实例 
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表 1-58 配合 的 应 用 实例 
配合 “| 基本 偏差 па 特 性 应 用 实例 


а, b 可 得 到 特别 大 的 间 除 ， 应 用 很 少 
管道 法 兰 连 接 用 的 配合 
H7 
h6 
可 得 到 很 大 的 间 际 ,一 般 适 用 于 绥 慢 、 


松弛 的 动 配合 。 用 于 工作 条 件 较 差 (如 农 
业 机 械 ) ， 受 力 变形 ， 或 为 了 便于 装配 而 必 
с 须 保 证 有 较 大 的 间隙 时 ， 推 荐 配合 为 Hl1/ 
cl1。 其 较 高 等 级 的 配合 ， 如 H8/c7 适用 于 
轴 在 高 温 工 作 的 紧密 动 配合 ， 例 如 内 燃 机 


HE CIR S 7 
内 燃 机 气门 导 杆 与 座 的 配合 
配合 一 般 用 于 IT7 ~ IT11 级 ， 适 用 于 松 的 转动 配合 ， 如 密封 盖 、 滑 轮 、 空 转 带 轮 等 与 轴 的 配 


合 ， 也 适用 于 大 直径 滑动 轴承 配合 ， 如 透 平 机 、 球 磨 机 、 轧 深 成 形 和 重型 弯曲 机 ， 及 其 他 重型 
机 械 中 的 一 些 滑 动 支承 


0815 0802 0814 
52 “2 y 
SSA 


0813 


间 际 配合 d 


1 |] 

к 

ANA 
H7 H7 H7 
d8 d8 d8 


显 间 险 ， 易 于 转动 的 支承 配合 ， 如 大 跨 距 
支承 、 多 支点 支承 等 配合 。 高 等 级 的 e HH 
适用 于 大 的 、 高 速 、 重 载 支承 ， 如 蜗轮 发 
EE 机 、 大 电动 机 的 支承 及 内 燃 机 主要 轴承 、 
凸轮 轴 支 承 、 揪 臂 支 承 等 配合 


多 用 于 IT7 ~ IT9 级 ， 通 常 适 用 要 求 有 明 
uj 
承 


多 用 于 IT6 ~ IT8 级 的 一 般 转 动 配合 ， 当 
温度 影响 不 大 时 ， 被 广泛 用 于 普通 润滑 
(或 润滑 脂 ) 润滑 的 支承 ， 如 齿轮 箱 、 小 
色 动 机 、 泵 等 的 转轴 与 滑动 支承 的 配合 


гу 
kk 


齿轮 轴 套 与 轴 的 配合 
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配合 | 基本 偏差 配 合 特 


性 


配合 间 际 很 小 ， 制 造成 本 高 ， 除 很 轻 负 
荷 的 精密 装置 外 ,不 推荐 用 于 转动 配合 。 
多 用 IT5 ~ 117 级 ， 最 适合 不 回转 的 精密 滑 
动 配合 ， 也 用 于 插销 等 定位 配合 ， 如 精密 
连 杆 轴承 、 活 塞 及 滑 阀 、 连 杆 销 等 


=] 


ов 


间 际 配合 


多 用 于 IT4 ~ 1111, Г 


F 无 相对 转 
h 动 的 零件 ， 作 为 一 般 的 定位 配合 。 若 没有 


温度 、 变 形 影 响 ， 也 


于 精密 滑动 配合 


2 
КУ 


车 床 尾 座 体 孔 与 顶尖 套 简 的 结合 


ған 


为 完全 对 称 偏差 (= IT/2) ， 平 均 起 来 为 
Я ВА, ZMF IT4 ~ IT7 级 ,要 
” жена ви, лиши а о E f% 
配合 ， 如 联 轴 器 ， 可 用 手 或 木鱼 装配 


平均 起 来 没有 间 际 的 配合 ,适用 IT4 ~ 
š IT7 Ж, ПЕРЕ P dipha ie e ña r. Ø 
如 为 了 消除 振动 用 的 定位 配合 ， 一 般 用 木 
锤 装 配 


平均 起 来 具有 不 大 过 和 僵 的 过 渡 配 合 。 适 
m 1114 ~ 117 级 ,一般 可 用 木 狂 装配， 但 在 
最 大 过 鳃 时 ,要求 相当 的 压 入 力 


平均 过 鳃 比 m 轴 稍 大 ,很 少 得 到 间 际 ， 
JF 174 ~ 177 级 ， 用 锤 或 压力 机 装配 


Ë 


通常 推荐 用 于 紧密 的 组 件 配合 ，H6/ns Ba 
合 时 为 过 至 配合 


冲床 此 轮 与 轴 的 结合 


ват Ж 


限 与 配合 
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基本 偏差 


配 合 特 


性 


四 


~ 


与 H6 或 H7 配合 时 是 过 盈 配 合 ， 
孔 配 合 时 则 为 过 渡 配 合 。 
为 较 轻 的 压 入 配合 ， 当 
对 钢 、 适 铁 或 铜 、 
配合 


与 H8 
对 非 铁 制 零件 ， 
需要 时 易于 拆 印 。 
钢 组 件 装配 是 标准 压 人 


2 


ДЕ < 


> 


对 铁 制 零件 为 中 等 打 入 配合 ， 
， 为 轻 打 入 的 配合 ， 当 


熏 配 合 ， 直 径 小 时 为 过 渡 配 合 


对 非 铁 制 
需要 时 可 以 拆 
о 5 H8 了 和 孔 配合 ， 直 径 在 100mm 以 上 时 


БЕДЕ ЕЕ АП 


零件 的 永久 性 和 半 永 入 


装配 ， 可 产生 相当 大 的 结合 力 。 当 


弹性 


材料 ， 如 轻 合金 时 ， 配 合 性 质 与 铁 制 
的 p 轴 相当 。 例 如 
等 的 配合 。 


& 


热 胀 或 冷 缩 法 装配 


零件 


套 环 压 装 在 轴 上 和 
尺寸 较 大 时 ， 为 了 避免 损 


НЕ ЈЕ 
伤 配 


公差 与 配合 新 旧 国 家 标准 的 对 照 


2) 
联 轴 器 与 轴 的 结合 


新 旧 国 标 公 差 等 级 与 精度 等 级 对 照 列 于 表 1-59， 公 差 带 对 照 列 于 表 1-60、 表 1-61。 
表 1-59 公差 等 级 与 精度 等 级 的 对 照 
к Е К u ЇН ж y _ = ы 2 
新 国标 旧 国 标 新 国标 Z їй 新 国标 旧 国 标 新 国标 旧 国 标 
1101 115 1 119 4 1114 8 
ITO IT10 5 IT15 9 
IT1 У 116 1 2 
T 无 相应 等 级 IT11 6 IT16 10 
IT7 2 3 
IT3 IT12 7 1117 11 
IT4 IT8 3 3 或 4 IT13 7 IT18 12 
Е: 新 国标 为 公差 等 级 ， 旧 国标 为 精度 等 级 。 
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表 1-60 新 旧 国 标 基 孔 制 配合 的 轴 公 差 带 对 照 (1 ~500mm) 


间 除 配合 过 渡 配 合 HAE 
新 国标 | 旧 国 标 | 备注 新 国标 旧 国 标 | 备注 | 新 国标 | 旧 国 标 注 新 国标 旧 国 标 | 备注 
h5 dl 19 dc4 п5 gal p5® s5 jbl 60 
g5 аы gb® 49,410 de4 (9 т5 gbl һ57 15 jc 16% 
5,6 | del (4) ћ10 45 k5 есі m4® | 87,17,15,16,17 ја 10 
h6 d h11 d6 j5,js5 241 (8) 16,86 іе @ 
56 аһ 411 dc6 n6 ga рб? 16 jf 
#7 ас b11,c10,c11 dd6 (5) m6 gb һ67 ug jb3 
е8 dd all ,bl1l de6 © k6 gc 87 јез 
48 де ћ12,113 47 (5 js6 gd ja4 @ 
с8 df cl2 ,c13 ,b12 ,b13 dc7 D n7 ga3 p7 Ф jb4 @ 
h7 d3 m7 gb3 jc4 (8) 
f8 dc3 k7 gc3 je6 @ 
h8 „ћ9 44 @ 17,187 243 © 
Q 仅 1~3mm 尺寸 段 使 用 。 
© 介 于 两 者 之 间 。 


@ 没有 适当 的 相近 代号 。 
@-@ 不 同 尺 寸 分 段 分 别 与 不 同 的 新 国标 代号 相近 似 。 
®© f6 用 于 1~315mm; 人 5 用 于 大 于 315mm 至 500mm。 


@ cl 于 1~10mm、 大 于 160mm 至 180mm 和 大 于 200mm 至 450mm; ЫІ 用 于 大 于 10mm 至 160mm 和 大 于 180mm 
至 200mm; (10 用 于 大 于 450mm 至 500mm, 

© bll 用 于 1~10mm 和 大 于 250mm 至 500mm; all 用 于 大 于 10mm 至 250mm, 

®© cl2 用 于 1~3mm 和 大 于 280mm 至 500mm; c13 用 于 大 于 3mm 至 18mm; b12 用 于 大 于 80mm 至 280mm; b13 
于 大 于 18mm 至 80mm, GB/T 1801—79 表 中 此 项 仅 为 “cl2、cl13 、bl2”。 

@ js5 用 于 1~3mm 和 大 于 50mm 至 500mm; j5 用 于 大 于 3mm 至 50mm。 


© j7 用 于 1~250mm; js7 用 于 大 于 250mm 至 500mm。 
40 uf 用 于 1~3mm 和 大 于 18mm 至 24mm; 57 用 于 大 于 3mm 至 18mm; 17 用 于 大 于 24mm 至 50mm; u6 用 于 大 于 
50mm 至 100mm, KF 140mm 至 160mm 和 大 于 180mm 至 220mm; u5 用 于 大 于 100mm 至 140mm、 大 于 160mm 至 


180mm 和 大 于 220mm 至 500тт., GB/T 1801—1979 表 中 此 项 仅 为 “s7、u5、u6”。 
D 164 ФР 1 ~ 10бти; s6 用 于 大 于 100mm 至 500mm, 
表 1-61 新 旧 国 标 基 轴 制 配合 的 孔 公 差 带 对 照 (1 ~500mm) 
间 院 配合 过 渡 配 合 HAME 
新 国标 旧 国 标 备注 新 国标 ІНІН ËR ЖЕ | 新 国标 | 旧 国 标 | ЯШ | 新 国标 | 旧 国 标 备注 
Нб р1 Н10 D5 6 Са1 07,57 Ја © 
G6 Db1 H11 D6 M6 Gb1 К7 ,S7 Је 10 
Е7 Decl D11 реб K6 Gecl U8 Jb3 
H7 D B11,C11 раб (6) 16,156 са1 (8) 
сл Db А11,В11 De6 9 №7 Са 
F8 De Н12,НІЗ D7 © M7 Gb K7® 
E8, E9 Dd (4) De7 @ K7 Се 157® 
D8 ,D9 De © П са 
Н8 D3 N8 Ga3 
H9 D4 @ М8 Gb3 
F9 Dc4 K8 Сез 
D9 ,р10 De4 @ J8 Gd3 
D 1 -3mm RFE. 


© ЛЕЙТ], 


© 没有 适当 的 相近 的 代号 。 但 1~6mm 和 大 于 280mm 至 500mm 可 近似 用 C12; KF бит Z 280mm 可 近似 用 B12。 
@ ~ 不 同 尺 寸 分 段 分 别 与 不 同 的 新 国标 代号 近似 。 

(0 E8 用 于 1~120mm; E9 用 于 大 于 120mm 2 500mm, 

6) D8 用 于 1~120mm; D9 用 于 大 于 120mm 至 500mm。 

© Cll 用 于 1~10mm 和 大 于 200mm 至 500mm; ВАЛ 用 于 大 于 10mm 至 200mm, 

(0 B11 用 于 1 ~10mm 和 大 于 250mm 至 500mm; Al 于 大 于 10mm 至 250mm。 

®© JS6 用 于 1~3mm 和 大 于 30mm 至 500mm; J6 用 于 大 于 3mm 至 30mm, 

(957 用 于 1~10mm; U7 用 于 大 于 10mm = 500mm, 

40 R7 用 于 1~120mm; 57 用 于 大 于 120mm Ж 500mm, GB/T 1801—1979 表 中 此 项 为 “R7、R8” 有 误 一 一 编者 。 
1) GB/T 1801—1979 表 中 此 项 为 “H8，Ho9”。 


一 、 概 述 


零件 存在 的 


对 保证 产品 质量 具有 重要 


形状 和 位 置 公差 代号 及 其 注 法 》、GB/T 1183—1975 《表面 形 
GB/T 1184—1975 《表面 
1182 一 1980 《形状 和 


置 公 差 
明确 规定 了 采 


我 国 最 早 的 GB/T 130—1959 《机械 制 
文字 和 符号 两 种 方法 标注 。GBZT 130-1970 《机 械 制图 


现行 的 国家 标准 包括 : 


СВ/Т 1182—2008 《产品 几何 技术 规范 ( GPS) 


标注 》 
GB/T 13319—2003 


GB/T 1184—1996 ( 


多 状 和 位 置 公 差 
位 置 公差 ”代号 及 其 注 法 》、GCBZT 1183—1980 《形状 和 位 置 公差 术语 及 
х). GB/T 1184—1980 《形状 和 位 置 公差 未 注 公差 的 规定 》 和 GB/T 1182—1996 ( 
通则 、 定 义 、 符 号 和 图 样 表示 法 》、CBZT 1184—1996 ( 
j 框 格 代 号 标注 。 


区 状 和 位 置 误差 必然 影响 零件 的 功能 和 装配 互 换 性 ,正确 地 控制 形状 和 位 置 误差 


图 偏差 的 代号 及 其 注 法 》 规 定 了 形状 与 
9. GB/T 1182—1974 《机 械 制 图 


位 置 偏差 用 
表面 
状 和 位 置 公差 术语 和 定义 》、 
了 ISO 推荐 的 框 格 注 法 。GBZT 


公差 值 》 则 基本 上 采 


多 状 和 位 
多 状 和 位 置 公 差 ” 未 注 公 差 值 》 


《产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 
乡 状 和 位 置 公 差 未 注 公 差 值 》 
СВ/Т 4249--2009 《产品 几何 技术 规范 (GPS) 


几何 公差 


乡 状 、 方 向 、 位 置 和 跳动 公差 


几何 公差 位 置 度 公 差 注 法 》 


公差 原则 》 


二 、 几 何 公 差 的 术语 与 定义 


СВ/Т 1182 一 2008 《产品 几何 技术 规范 


注 》 等 同 采 
图 


1 ISO 1101: 2004, {Ж GB/T 1182—1996 < 
样 表示 法 》。 本 标准 给 出 了 几何 公差 的 基础 概念 ， 描 述 了 几何 公差 的 基本 原理 ， 规 定 了 工件 
区 状 、 方 向 、 位 置 和 跳动 公差 ) 标注 的 基本 要 求 和 方法 ,适用 于 工件 的 几何 公差 标注 。 


Ж 乡 状 、 方 向 位 置 和 跳动 公差 标 
乡 状 和 位 置 公差 О 通则、 定义、 符号 和 
JL 


(GPS) 几何 


зе 
ЖЕ 


样 画 法 ”图 线 


产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 几 何 公差 位 置 度 公差 注 法 


何 公 差 ( 

本 标准 规范 性 引用 文件 如 下 : 
GB/T 4249 ”公差 原则 
GB/T 4457.4 ”机 械 制 图 图 
GB/T 13319 
GB/T 16671 形状 和 位 置 公差 
GB/T 16892 ”形状 和 位 置 公差 
GB/T 17773 ”形状 和 位 置 公差 
GB/T 17851 形状 和 位 置 公差 
GB/T 17852 ”形状 和 位 置 公差 
GB/T 18780. 


最 大 实体 要 求 、 最 小 实体 要 求 和 可 首要 求 
非 刚 性 零件 注 法 

延伸 公差 带 及 其 表示 法 

基准 和 基准 体系 

轮廓 的 太 寸 和 公差 注 法 


1 产品 儿 何 量 技术 规范 (GPS) 几何 要 素 第 1 部分: 基本 术语 和 定义 
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GB/T 18780.2 产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 几何 要 素 
二 平面 的 提取 中 心 面 、 提 取 要 素 的 局 部 尺 十 
1. 术语 与 定义 

新 国标 СВ/Т 1182—2008 


中 心 线 、 平 和 


É 


第 2 部 分 : 圆柱 面条 


1) 形状 和 位 置 公差 改 为 几何 公差 。 


2) 各 种 要 素 的 定义 取 自 GB/T 18780. 1 和 GB/T 18780. 2, 
前 曾经 使 用 的 术语 。 
3) 2. 
“组 成 要 素 ”， 
4) “轴线 ” - “中 心平 
RIR JE HEA JE 素 
5) 在 儿 何 公差 分 类 中 ， 将 几何 公差 分 为 形状 公差 、 方 向 公差 、 位 置 公差 、 跳 动 公差 。 


“йл и “中 ， 
ЖЖ “ë 
本 ”用 于 表述 理 ; 


几何 公差 的 术语 与 定义 见 表 2-1。 


表 2-1 


与 GB/T 1182—1996 相 比 ， 对 术语 


这 两 项 标准 


与 定义 的 主要 修改 如 下 : 


“中 心 线 ” 和 “中 心 面 ” 月 


几何 公差 的 术语 与 定义 (GB/T 1182 一 2008) 
义 


构成 工件 几何 特征 


圆锥 面 的 提取 


Ж 


给 出 的 术语 有 别 于 


E 于 设计 的 范 上 ,工作 的 范 时 ,检验 的 范畴 三 
ы 个 范畴 中 ,这 些 导出 要 来 
组 成 要 素 组 成 轮廓 的 面 或 1 ШЇ .圆锥 表面 .球面 入 
要 
一 个 或 几 个 组 成 要 素 得 线 或 中 心 面 。 如 球 心 是 球面 得 到 | 
# | + 出 要 素 ,该 球面 为 组 辕 杆 面 得 到 的 导出 要 素 ,该 圆柱 面 ? 
组 成 要 素 
ЕК 一 定 大 小 的 线性 9 几何 形状 。 尺 寸 要 素 可 以 是 圆柱 形 
| 形 .两 平行 对 应 面 
公称 组 成 要 素 技术 制图 或 的 理论 正确 组 成 要 素 
公称 导 一 个 或 几 个 公称 组 成 要 素 有 点 ,轴线 或 中 心平 面 
工人 实际 存在 并 将 整个 工件 与 周围 介质 组 要 素 
НТ 接近 实际 (组 成 ) i 的 组 成 要 素 部 分 
т 注 :没有 实际 导出 
л, И ЕАО 的 点 所 形成 的 实际 (组 成 ) 要 素 的 近 
ШЕ) Жыра DEIN 
SD ш H: ARIA 。 每 个 实际 (组 成 ) 要 素 可 以 有 几 个 这 
ж 种 替代 
-个 或 几 个 提取 组 成 要 素 得 到 的 中 心 点 ,中心 线 或 中 心平 面 
提取 导出 要 素 ЖЕРДІ ИІСТІ И 
出 中 心 面 称 为 提 
m 次 规定 的 方法 区 成 的 并 具有 理想 形状 的 组 成 要 素 


一 个 或 几 个 所 :出 的 中 心 点 、 轴 线 或 中 心 习 


w 


第 2 章 ЛА 101 
( 续 ) 
术 语 定 义 
几 
е 提取 要 素 按 惯 例 选择 的 相关 具体 补充 规定 。 它 只 适用 于 图 样 上 或 其 他 技术 文件 中 
е; 提取 要 素 的 缺 省 规定 “| 采用 基本 的 公差 标注 的 情况 。 可 由 对 基本 公差 的 标注 增 列 附加 部 分 而 转 为 特定 的 
规 = 
ж Дуа 
单一 实际 要 素 的 形状 所 允许 的 变动 全 量 (有 基准 要 求 的 轮廓 度 除外 ) 
形状 公差 是 图 样 上 给 定 的 ,如 测 得 零件 实际 形状 训 值 小 于 形状 公差 值 , 则 零件 的 
形状 合格 
要 素 的 形状 公差 只 能 控制 该 要 素 的 形状 误差 
关联 实际 要 素 的 方向 对 基准 所 允许 的 变动 全 量 
JL 方向 公差 是 图 样 上 给 定 的 ,如 测 得 零件 实际 方向 误差 小 于 方向 公差 值 , 则 零件 的 方 
方向 公差 
何 向 合格 
ж 要 素 的 方向 公差 可 同时 控制 该 要 素 的 方向 误差 和 形状 误差 
ж 
关联 实际 要 素 的 位 置 对 基准 所 允许 的 变动 全 量 
区 位 置 公差 是 图 样 上 给 定 的 ,如 测 得 零件 实际 位 置 误差 小 于 位 置 公差 值 , 则 零件 的 位 
位 置 公差 
置 合格 
素 的 位 置 公差 可 同时 控制 该 要 素 的 位 置 误差 .方向 误差 和 形状 误 
跳动 公差 关联 实际 要 素 跳动 对 基准 所 允许 的 变动 全 量 
一 个 或 几 个 理想 的 几何 线 或 面 所 限定 的 、 由 线性 公差 值 表示 其 大 小 的 区 域 应 按 
照 功 能 要 求 给 定 几 何 公差 ,同时 考虑 制造 和 检测 上 的 要 求 。 在 图 样 上 标注 的 几何 公 
pn 并 不 一 定 要 指明 应 采用 的 特定 的 加 工 、 测 量 或 检验 方法 
Ы 对 要 素 规定 的 几何 公差 确定 了 公差 带 ,该 要 素 应 限定 在 公差 带 之 内 ,要 素 是 工件 上 
的 特定 部 位 ,如 点 ` 线 或 面 。 这 些 要 素 可 以 是 组 成 要 素 ( 如 圆柱 体 的 外 表面 ) ,也 可 以 
是 导出 要 素 ( 如 中 心 线 或 中 心 面 ) 
几 
H 
> 公差 带 的 形状 是 由 被 测 实 际 要 素 形 状 和 公差 的 几何 特征 及 其 标注 方式 来 决定 的 ， 
带 根据 几何 公差 项 目 可 分 为 9 种 主要 形状 :一 个 圆 内 的 区 域 , 两 同心 圆 之 间 的 区 域 , 两 等 
距 线 或 两 平行 直线 之 间 的 区 域 ,一 个 圆柱 面 内 的 区 域 ,两 同 轴 圆 柱 面 之 间 的 区 域 ,两 
等 距 面 或 两 平行 平面 之 间 的 区 域 ,一 个 圆 球面 内 的 区 域 
公差 带 的 形状 除非 有 进一步 限制 的 要 求 ,例如 标 有 附加 性 说 明 ,被 测 要 素 在 公差 带 内 可 以 具有 任 
何 形状 方向 或 位 置 
除非 另 有 规定 ,公差 适 于 整个 被 测 要 素 
相对 于 基准 给 定 的 几何 公差 并 不 限定 基准 要 素 本 身 的 几何 误差 。 基 准 要 素 的 几何 
公差 另行 规定 


2. 公差 带 定义 


按 GB/T 1182—2008 ул 


差 6 项， 跳动 公差 2 项 。 


IT, 


， 几 何 公 差 共 


JK 2 Зе Д ЭЕ лу AE Ж ОИ, Ж 2-2 ~ 表 2-7。 


有 19 项 : 形状 公差 6 项 , 方向 公差 5 项 , MES 
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表 2-2 直线 度 (单位 : mm) 
公差 带 定义 ж Dl 说 W 
1. 给 定 平面 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 的 两 平行 直 
线 所 限定 的 区 域 
=== 在 任 一 平行 图 示 投 影 而 
| 的 平面 内 ,上 平面 的 提取 
== Ты 7] (实际 ) 线 应 限定 在 间距 等 
о: К. F 0. 1 的 两 平行 直线 之 
~ 5 Мо а 
СА 
2. 给 定 方 向 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 的 两 平行 平 
面 所 限定 的 区 域 
— |01 
ЛЕНІ ЕЛДІ 
定 在 间距 等 于 0. 1 的 两 平 
行 平面 之 间 
з. 任意 方向 
公差 值 前 加 注 了 符号 由 ,公差 带 为 直径 等 
F 公 差 值 фи 的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 
一 |20.08 
外 圆柱 面 的 提取 (实际 ) 
= 中 心 线 应 限定 在 直径 等 于 
= 90. 08 的 圆柱 面 内 


表 2-3 平面 度 


(单位 : mm) 
公差 带 定义 R fl 说 明 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ; 的 两 平行 平 
面 所 限定 的 区 域 
4710.08 
提取 (实际 ) 表面 应 限定 在 间 
|| 距 等 于 0. 08 的 两 平行 平面 之 间 
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表 2-4 ШЕ (单位 : mm) 
公差 带 定义 ж 例 说 明 
公差 带 为 在 给 定 横 截面 内 、 半 径 Oloo 
等 于 公差 值 1 的 两 同心 圆 所 限定 的 
区 域 在 圆柱 面 和 圆锥 面 的 任意 横 截面 
内 ,提取 (实际 ) 圆 周 应 限定 在 半径 
| | 差 等 于 0. 03 的 两 共 面 同心 圆 之 加 
% 
| 任 一 横 截面 
© 在 圆锥 面 的 任意 横 截 面 内 ,提取 
(实际 ) 圆周 应 限定 在 半径 差 等 于 
0.02 的 两 同心 圆 之 间 
2 注 :提取 圆周 的 定义 尚未 标准 化 
表 2-5 圆柱 度 (单位 : mm) 
ж 说 明 
提取 (实际 ) 圆柱 面 应 限 
定 在 半径 差 等 于 0.1 的 两 
ШЕЕ ар АШ 
表 2-6 БОН 
公差 带 定义 ж 例 说 明 
1. 无 基准 的 线 轮廓 度 公 差 
公差 带 为 直径 等 于 公差 值 全 圆心 位 于 具有 
理论 正确 几何 形状 上 的 一 系列 圆 的 两 包 络 线 
所 限定 区 域 在 任 一 平行 于 
个 |0.04 2x[RIG 图 示 投 影 面 的 截 
i 内 , 提取 ( 实 
S 际 ) 轮廓 线 应 限 
с өч 42 Ак ч 
Я ! 定 在 直径 等 于 
а 9 图 0.04、 圆 心 位 于 
被 测 要 素 理论 正 
| Ө _ 确 几何 形状 上 的 
-系列 圆 的 两 包 
; E 直 于 示例 图 示 络 线 之 间 
а 视图 所 在 平面 
< 
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( 续 ) 
公差 带 定义 示 Bj 说 H 
2. 相对 于 基准 体系 的 线 轮廓 度 
公差 带 为 直径 等 于 公差 值 人 圆心 位 于 由 基 在 任 一 平行 于 
准 平面 4 和 基准 平面 8 确定 的 被 测 要 素 理 图 示 投影 平面 的 
论 正确 几何 形状 上 的 一 系列 圆 的 两 包 络 线 所 截面 内 ,提取 ( 实 
限定 的 区 域 к) 轮廓 线 应 限 
定 在 直径 等 于 
基准 平面 4 0.04、 圆 心 位 于 
由 基准 平面 4 和 
基准 平面 B 确定 
- 214 的 被 测 要 素 理论 
正确 几何 形状 上 
的 一 系列 圆 的 两 
7 基准 平面 B 等 距 包 络 线 之 间 
平行 于 基准 4 的 平面 
表 2-7 ШЕШІ 
公差 带 定义 ж fl 说 明 
1. 无 基准 的 面 轮廓 度 公差 
公差 带 为 直径 等 于 公差 值 入 球 心 位 于 被 Al0.02 
测 要 素 理论 正确 形状 上 的 一 系列 圆 球 的 两 提取 (实际 ) 轮廓 面 应 限 


包 络 面 所 限定 的 区 域 


定 在 直径 等 于 0.02 
位 于 被 测 要 素 理论 正确 几 


> ЖҮ 


JA 
“у 


何 形状 上 的 一 系列 圆 球 的 
两 等 距 包 络 面 之 间 
2 相对 于 基准 体系 的 面 轮廓 度 公 
公差 带 为 直径 等 于 公差 值 人 球 心 位 于 
基准 平面 4 确定 的 被 测 要 素 理论 正确 几何 
£ 所 限定 的 Ce ЫЕ 
定 在 直径 等 于 0. 1 、 球 心 位 
于 由 基准 平面 4 确定 的 被 
测 要 素 理论 正确 几何 形状 
上 的 一 系列 圆 球 的 两 等 距 
包 络 面 之 间 
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方向 公差 的 公差 带 定 义 列 于 表 2-8 ~ Ж 2-10。 
表 2-8 PTE 


公差 带 定义 жо 


ІН 


І. 线 对 基准 体系 的 平行 度 公差 


公差 带 为 间距 等 于 公差 值 上 平行 于 两 基准 
域 


的 两 平行 平面 所 限定 的 区 


取 ( 实 际 ) 中 心 线 


间距 等 于 


> 


基准 轴线 


N 


| ВИРУ 


SN 
52 


Хавт АН] А Р Э(Е 人 平行 于 基准 轴 
ВА 且 垂 直 于 基准 平 1 平面 月 
限定 的 区 域 II SSE RE: 


YPP PSS 


取 ( 实 际 ) 中 心 线 
应 限定 在 间距 等 于 0.1 


平面 平行 于 


公差 带 为 平行 于 基准 轴线 和 平行 或 重 直 于 
平面 ` 间 距 分 别 等 于 公差 值 司 Но, 
相互 垂直 的 两 组 平行 平面 所 限定 的 区 域 


际 ) 中 心 线 
F 行 于 基准 
E fr АЛЕТ 


平面 B、 间 距 分 
差 值 0.1 和 
.相互 垂直 的 两 


之 间 
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( 续 ) 
公差 带 定义 ж 例 说 明 
2. 线 对 基准 线 的 平行 度 公关 
若 公差 值 前 加 注 了 符号 ,公差 带 为 平行 T 
于 基准 轴线 .直径 等 于 公差 值 $i 的 圆柱 面 所 


限定 的 区 域 提取 (实际 ) 中心 线 
| С) 应 限定 在 平行 于 基准 


У 轴线 4、 直 径 等 于 
° 40. 03 的 圆柱 面 内 
меті 
А 


基准 轴线 


3. 线 对 基准 面 的 平行 度 公关 
公差 带 为 平行 于 基准 平面 .间距 等 于 公差 ІЦоо1|В 


值 :的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 
б A 提取 (实际 ) 中 心 线 
应 限定 在 平行 于 基准 
RIK 平面 有 .间距 等 于 0.01 
的 两 平行 平面 之 间 
В 
4. 线 对 基准 体系 的 平行 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ;的 两 平行 直线 
所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 直线 平行 于 基准 平 
面 4 且 处 于 平行 于 基准 平面 B 的 平面 内 Moola 提取 (实际 ) 线 应 限 


LE 定 在 间距 等 于 0.02 的 
两 平行 直线 之 间 。 该 
T 


КЕН . 
准 平面 4\ 且 处 于 平行 


=== Y ВРЕМЕ B 的 平 
а i 内 


5. 面 对 基准 线 的 平行 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 i 平行 于 基准 轴 
线 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 区 


提取 (实际 ) 表 面 应 


> | С 限定 在 间距 等 于 0.1 
ts ФЭ > 平行 于 基准 轴线 C 的 
А, МИНАМА 


F 
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公差 带 定 义 m 例 说 HJ 


6. 面 对 基准 面 的 平行 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 i 平行 于 基准 平 


i 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 оор 5 s 
提取 (实际 ) 表 面 应 
| 限定 在 间距 等 于 0. 01、 
F 平行 于 基准 D 的 两 平 
行 平面 之 间 
р 
# 2-9 垂直 度 
公差 带 定义 示 fl 说 明 
1. 线 对 基准 线 的 垂直 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 志 ,垂直 于 基准 轴 
线 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 
二 提取 (实际 ) 中 
心 线 应 限定 在 间 
У 距 等 于 0. 06.117 
于 基准 轴线 4 的 
基准 线 两 平行 平面 之 间 


2. 线 对 基准 体系 的 重 直 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ! 的 两 平行 平面 
所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 平面 垂直 于 基准 
i 4, 且 平行 于 基准 平面 В 


悦 柱 面 的 提 
(实际 ) 中 心 线 
отд В 限定 在 间距 等 于 

0.1 的 两 平行 平面 
BH 之 间 , 该 两 平行 平 
面 垂 直 于 基准 
aa i 4, 且 平行 基准 
[В 


w 


w 
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( 续 ) 
公差 带 定义 ж 例 说 明 
公差 带 为 间距 分 别 等 于 公差 值 t HL, H. 
相互 垂直 的 两 组 平行 平面 所 限定 的 区 域 。 该 
两 组 平行 平面 都 垂直 于 基准 平面 4。 其 中 一 
组 平行 平面 垂直 于 基准 平面 呈 ( 见 上 图 ) , 另 
-组 平行 平面 平行 于 基准 平面 B( 见 下 图 ) 
Шо2јајв Шіо11|4|В 
BH 
A 
А 
зр. В 
3. 线 对 基准 面 的 垂直 度 公 差 
若 公差 值 前 加 注 符号 由 ,公差 带 为 直径 等 
于 公差 值 $t、 轴 线 垂直 于 基准 平面 的 圆柱 面 B] ЖШ ЗЕ 
ПЕНЕН ҮТЕ. (实际 ) 中心 线 应 
限定 在 直径 等 于 
фо ОН Ра 
准 平面 4 的 圆柱 
А i 内 
4. 面 对 基 准 线 的 垂直 度 公差 
DÉR ЕЈ ЕЕ ЕЕ АН 上 且 垂 直 于 基准 
轴线 Я 提取 (实际 ) 表 
А 面 应 限定 在 间距 
|0.08| А 等 于 0.08 的 两 平 
行 平面 之 间 。 该 
平行 平面 垂直 
于 基准 轴线 4 
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公差 带 定 义 不 例 说 明 


5. 面 对 基 准 平面 的 垂直 度 公 差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 上 垂直 于 基准 了 
i 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 


提取 (实际 ) 表 
ЕВЕ 面 应 限定 在 间距 
等 于 0. 08 .垂直 于 
基准 平面 4 的 两 
4 平行 平面 之 间 
表 2-10 倾斜 度 
公差 带 定义 示 例 说 明 
1. 线 对 基准 线 的 倾斜 度 公 差 
(1) 被 测 线 与 基准 线 在 同一 平面 上 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ;的 两 平行 平面 
所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾 a 提取 (实际 ) 中 
斜 于 基准 轴线 : 心 线 应 限定 在 间 
距 等 于 0. 08 的 两 
平行 平面 之 间 。 
该 两 平行 平面 按 
理论 正确 角度 60° 


倾斜 于 公共 基准 
--В 


(2) 被 测 线 与 基准 线 在 不 同 平面 内 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 上 的 两 平行 平 
所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾 


斜 于 基准 轴线 | 提取 (实际 ) 中 
i 心 线 应 限定 在 间 


距 等 于 0.08 的 两 
平行 平面 之 间 。 
该 两 平行 平面 按 
理论 正确 角度 60° 


倾斜 于 公共 基准 
轴线 4 一 B 
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( 续 ) 

公差 带 定义 = я 7 | 

2. 线 对 基准 面 的 倾斜 度 公差 
(1) яе 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1 的 两 平行 平面 

所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾 提取 (实际 ) 中 
斜 于 基准 平 BRON 
距 等 于 0. 08 的 两 
平行 平面 之 间 。 
该 两 平行 平面 按 
理论 正确 角度 60° 
倾斜 于 基准 平面 4 


(2) 任 意 方向 


公差 值 前 加 注 符号 ,公差 带 为 直径 等 


T 


фе 的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 。 该 圆柱 


8 


ІН 
差 带 的 轴线 按 给 定 角度 倾斜 于 基准 


取 ( 实 


于 90. 


je 
心 线 应 限定 在 直 
等 


BR) 中 


ШІСІ 


柱 面 内 。 该 圆柱 


面 的 中 心 线 按理 


论 正确 角度 6094 


斜 于 基准 平面 4 


日 乎 行 于 基准 平 
[В 
3. 面 对 基 准 线 的 倾斜 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 上 的 两 平行 平面 
所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾 
可 ЖЕ È 1 
和 斜 于 基准 直线 # [01 ТЕСТЕР 
A i 应 限定 在 间距 
/ < = 等 于 0.1 的 两 平 
Q ==} - 行 平面 之 间 。 该 
T бй 平行 平面 按理 
基准 直线 75° 论 正确 角度 75 ° [gi 
Л 于 基准 加 线 4 
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( 续 ) 
公差 带 定 义 示 例 说 明 
4. 面 对 基 准 面 的 倾斜 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 :的 两 平行 平面 
所 限定 的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾 т 
斜 于 基准 平面 21004 |А 提取 (实际 ) 表 
面 应 限定 在 间距 
等 于 0.08 的 两 平 
40 行 平面 之 间 。 两 
平行 平面 按理 论 
正确 角度 40° (8101 
С д 于 基准 平面 4 
位 置 公差 的 公差 带 定义 列 于 表 2-11 ~ 表 2-13。 
表 2-11 位 置 度 
公差 带 定 义 ж 例 说 明 


1. 点 的 位 置 度 公差 


公差 值 前 加 注 Sp ,公差 带 为 直径 等 于 公差 SRCE) 
值 Só: 的 圆 球面 所 限定 的 区 域 。 该 圆 球面 中 issos] alec Мо ss 
心 的 理论 正确 位 置 由 基准 А,В,С 和 理论 正 54034 |B| | EREN £ 
确 尺寸 确定 | 于 50.3 19 E 
球面 内 。 该 圆 球 
z 面 的 中 心 基准 
平面 4 基准 平面 
В 准 中 心平 面 

基准 平面 4 А ‚Ж 
Е 1 СӘ pA C 和 理论 正确 尺 

4 寸 30 .25 确定 

| 注 :提取 (实际 ) 


p 1 B 4 球 心 的 定义 尚未 
Я 标准 化 
2. 线 的 位 置 度 公差 
(1) 给 定 一 个 方向 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 人 对 称 于 线 的 理 
论 正 确 位 置 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 。 线 各 条 刻 线 的 提 
的 理论 正确 位 置 由 基准 平面 4.8 和 理论 正 区 ( 实际) 中 心 线 
确 尺寸 确定 。 公 差 只 在 一 个 方向 上 给 定 应 限定 在 间距 等 
А 于 0.1、 对 称 于 基 


aie Г 基准 平面 4 
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( 续 ) 
公差 带 定义 ж fl 说 BJ 
(2) 给 定 相互 垂直 的 两 个 方向 
公差 带 为 间距 分 别 等 于 公差 值 i 和 、 对 
称 于 线 的 理论 正确 (理想 ) 位 置 的 两 对 相互 
垂直 的 平行 平面 所 限定 的 区 域 。 线 的 理论 正 
确 位 置 由 基准 平面 C、4 ЯП B 及 理论 正确 尺 
寸 确定 。 该 公差 在 基准 体系 的 两 个 方向 上 
给 定 
各 孔 的 测 得 ( 实 
际 ) 中 心 线 在 给 定 
方向 上 应 各 自 限 
定 在 间距 分 别 等 
于 0.05 和 0.2、 且 
相互 垂直 的 两 对 
平行 平面 内 。 每 
对 平行 平面 对 称 
于 由 基准 平面 C、 
A.B 和 理论 正确 
尺寸 20、15、30 确 
定 的 各 孔 轴 线 的 
理论 正确 位 置 


提取 (实际 ) 中 
心 线 应 限定 在 直 


(3) 任 意 方 向 
公差 值 前 加 注 符号 ,公差 带 为 直径 等 于 


公差 值 pt 的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 。 该 圆柱 径 等 于 $0.08 的 
面 的 轴线 的 位 置 由 基准 平面 C4、B 和 理论 ДЕТ Wo ЖА 
正确 尺寸 确定 柱 面 的 轴线 的 位 
置 应 处 于 由 基准 
平面 C、4、B 和 理 
W E m Ro 100, 


68 确定 的 理论 正 
确 位 置 上 


各 提取 (实际 ) 
应 各 自 限 


定 在 直径 等 于 


о 
= 
с 
Ж 
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Іт 
Ж 
Æ 
Е) 
у= 


示 И 


论 正确 位 置 的 两 


3. 轮廓 平面 或 中 心平 面 的 位 置 度 公 | 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1, 且 对 称 于 被 测 Ф0.05 
JH; 


д 
N 
~ 


了 平面 所 限定 的 区 


成 。 面 的 理论 正确 位 置 ПЕР ЈЕНЕ 


线 和 理论 正确 尺寸 确定 


提取 (实际 ) 寺 


面 应 限定 在 间距 


于 0.05 . 且 对 称 
被 测 面 的 理论 
确 位 置 的 两 平 


平面 之 间 。 


N 


105° 确定 的 被 测 


的 理论 正确 


位 


置 


8Х3.5--0.05 


0.0514 


表 2-12 同心 度 和 同 轴 度 


提取 (实际 ) 中 
Л Е ТЕ i 


i 的 理论 正确 


区 ] 对 
于 由 基准 轴线 4 
理论 正确 角度 
"确定 的 各 被 测 


置 
注 : 有 关 8 个 缺 
之 间 理 论 正 确 


见 


度 的 默认 规定 
СВ/Т 13319 


公差 带 定义 ж fl 说 明 

1. 点 的 同心 度 公差 

公差 值 前 标注 符号 ,公差 带 为 直径 等 于 

公差 值 ф 的 圆周 所 限定 的 区 域 。 该 圆周 的 

到 心 与 基准 点 重合 在 任意 横 截 面 内 ， 

$: 内 圆 的 提取 (实际 ) 

中 心 应 限定 在 直径 
等 于 $0.1, 以 基准 点 
4 为 圆心 的 圆周 内 


基准 点 
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(Ж) 
公差 带 定义 ж Bl от 
О) 2008 |/-В 
大 圆柱 面 的 提取 
- 5 (实际 ) 中 心 线 应 限定 
在 直径 等 于 $0.08、 以 
公共 基准 轴线 А-В 
ў - - Ж 为 轴线 的 圆柱 面 内 
2. 轴线 的 同 轴 度 公差 
公差 值 前 标注 符号 8, 公差 带 为 直径 等 于 4 КУ 
ДЭ б 的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 。 该 圆柱 ИШИ 
面 的 轴线 与 基准 轴线 重合 (实际 ) 中 心 线 应 限定 
在 直径 等 于 $0.1、 以 
基准 轴线 4 为 轴线 
的 圆柱 面 内 


%2-13 对 称 度 


示 


ФОЛ|А 


大 圆柱 面 的 提取 


(实际 ) 中 心 线 应 限 


在 直径 等 于 $0.1、 


垂直 于 基准 平面 4 
基准 轴线 p 为 轴 
的 圆柱 面 庆 


说 HJ 


中 心平 面 的 对 称 度 公 
带 为 间距 等 于 公差 值 ,对称 于 基准 中 
心平 面 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 


基准 中 心平 面 


三 |0.08 


A 


E 


提取 (实际 ) 中 心 


应 限定 在 间距 等 


0. 08 、 对 称 于 基准 
心平 面 4 的 两 平 


Зр. тт = 间 


0.08 


А-В 


ЈЕ 


跳动 公差 的 公差 带 定义 列 于 表 2-14 MK 2-15. 


提取 (实际 ) 中 心 


立 限 定 在 间距 等 


Ц 
T 


0.08 .对 称 于 公 
ГІН А-В 
两 平行 平面 之 间 
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表 2-14 ВВ) 
说 B 


> 
Ж 
а 
Е) 
ж 
= 


在 任 一 垂直 于 基准 
4 的 横 截 面 内 ,提取 
(实际 ) 圆 应 限定 在 半 
径 差 等 于 0.1, 圆 心 在 
基准 轴线 4 上 的 两 同 
心 圆 之 间 


1. 圆 
公差 带 为 在 任 一 垂直 于 基准 轴线 的 横 截 面 


= 


内 ,半径 差 等 于 公差 值 1、 圆心 在 基准 轴线 上 


线 4 的 截面 上 ,提取 


基 Ыы 
截面 内 ,提取 (实际 ) 
昼 应 限定 在 半径 差 等 


于 0.1 圆心 在 基准 轴 
线 4 一 B 上 的 两 同心 
И] [Н] 


在 任 一 垂直 于 基准 
轴线 4 的 横 截 面 内 ， 
提取 (实际 ) 圆 弧 应 限 
定 在 半径 差 等 于 0.2, 
B 
的 


Em 


跳动 通常 适用 于 整个 要 素 ,但 亦 可 规定 只 
于 局 部 要 素 的 某 一 指定 部 位 


Ë 


А] о ТЕ ЈЕ МЕНЕ 4 上 
同心 圆 弧 之 间 


2. ти А 
公差 带 为 与 基准 轴线 同 轴 的 任 一 半径 的 
所 限定 的 


pan 


Ez] 


公 
柱 截面 上 ,间距 等 于 公差 值 i 的 两 


在 与 基准 轴线 D |н] 
轴 的 任 一 圆柱 形 截面 
上 ,提取 (实际 ) 圆 应 
限定 在 轴 向 距离 等 于 
2 0. 1 的 两 个 等 圆 之 间 
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( 续 ) 
公差 带 定 义 ж Й 说 明 
З. 斜 向 圆 跳动 公差 
公差 带 为 与 基准 轴线 同 轴 的 某 一 圆锥 截面 
上 ,间距 等 于 公差 值 i 的 两 圆 所 限定 的 圆锥 面 о Је 在 与 基准 轴线 СЫ 
区 域 ,除非 另 有 规定 ,测量 方向 应 沿 被 测 表面 


轴 的 任 一 圆锥 截 
上 ,提取 (实际 ) 线 
限定 在 素 线 方向 间 遇 
等 于 0.1 的 两 不 等 加 
之 间 


的 法 向 


ЕКЕ 


ПП 


当 标注 公差 的 素 线 
不 是 直线 时 ,圆锥 截 
面 的 锥 角 要 随 所 测 区 


的 实际 位 置 而 改变 
С 
4. 给 定 方 向 的 斜 向 加 跳动 公关 
公差 带 为 在 与 基准 轴线 同 轴 的 .具有 给 定 维 
的 任 一 加 锥 截面 上 ,间距 等 于 公差 值 + 的 两 
不 等 加 所 限定 的 区 域 
在 与 基准 轴线 C 同 


轴 且 具有 给 定 角 
60* 的 任 一 圆锥 堆 
上 ,提取 (实际 ) Ил 
限定 在 素 线 方向 间 遇 
等 于 0.1 的 两 不 等 加 
РА 


RE 


Р ОЮ 


= 


ПП 


基准 轴线 
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表 2-15 全 跳动 
公差 带 定义 ж fl 说 IJ 
径 向 全 跳动 公差 


差 带 为 半径 差 等 于 公差 值 i, 与 基准 轴 
线 同 轴 的 两 圆柱 面 所 限定 的 区 域 


提取 (实际 ) 表 面 应 限定 
在 半径 差 等 于 0.1, 与 公 
基准 轴线 4 一 B 同 轴 的 两 
И] ЖЕТИ Ін 
2. 轴 向 全 跳动 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ,垂直 于 基准 
轴线 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 
提取 (实际 ) 表 面 应 限定 
在 间距 等 于 0.1 ,垂直 于 基 
МЕНЕ D 的 两 平行 平面 
之 间 
三 、 几 何 公 差 的 代号 与 标注 
新 国标 СВ/Т 1182—2008 与 СВ/Т 1182—1996 相 比 ， 在 代号 与 标注 方面 的 主要 修改 如 下 : 


1) 改变 了 基准 符号 , 采用 150 的 


2) МГ АЗ 


意 横 截面 ACS 等 附加 符号 。 


3) 同 轴 度 改 为 同心 度 和 同 轴 度 。 


4) 规定 了 用 于 解释 性 的 示意 图 的 各 要 素 层 次 、 类 型 、 形 式 和 线 型 ， 仅 出 现在 非 技 术 图 


样 中 。 


5) 增加 了 附录 A“ 废 目的 标注 方法 ”， 列 出 了 若干 以 前 曾经 使 用 过 、 
这 些 方法 所 示 含 义 模糊 ， 明 确 废 止 以 后 不 


r 


6) 增加 了 附录 B “ЛЕ Æ APF A 


基准 


Z= 


== 


7) 改变 了 公共 公差 带 的 标注 方法 。 


几何 公差 的 几何 特征 符号 见 表 2-16, 


о 


符号 。 


再 使 用 。 


ода CZ, 小径 LD, ЖА Мр, Ф, Wí PD, RR LE, Ат МС, (Е 


现 已 废止 的 标注 方法 ， 
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准 符号 的 标注 方法 见 表 2-17。 


表 2-17 


标注 方法 


示 И 


基准 符号 的 标注 方法 


说 


明 


与 被 测 要 素 相关 的 基准 


=> 
> 


代替 


基 写字 母 表示 。 字 母 标注 在 基准 方 格 
基准 符号 由 基准 字母 . 方 格 、 连 4 内 ,与 一 个 涂 黑 的 或 空白 的 : É 
号 | 线 和 一 个 涂 黑 的 或 空白 的 三 角形 相连 以 表示 基准 。 表 示 基 准 字母 还 
й 组 成 ПМ HT 应 标注 在 公差 框 格 内 
[| 涂 黑 的 和 空白 的 基准 三 角形 含义 
相同 
基准 要 素 是 轮廓 线 或 轮廓 面 时 ， 4 
л ои 基准 三 角形 不 能 与 尺寸 线 对 齐 ， 
基准 三 角形 放置 在 要 素 的 轮廓 线 B шыктай ақ 
或 其 延长 线 上 ,应 与 尺寸 线 明 显 Р E E AE EEA 
错 开 4mm 
基准 三 角形 也 可 放置 在 该 轮 唐 аи 
面 引出 线 的 水 平 线 上 ` 
基 
准 
符 
号 
的 
标 
注 А 
方 
法 
基准 是 尺寸 要 素 确定 的 轴线 .中 
心平 面 . 或 中 心 点 时 ,基准 三 角形 
应 放置 在 尺寸 线 的 延长 线 上 。 如 
果 没 有 足够 的 位 置 标注 基准 要 素 2 
尺寸 的 两 个 尺寸 箭头 , 则 其 中 一 个 E Е 尺寸 线 的 一 个 箭头 用 基准 三 角形 
箭头 可 用 基准 三 角形 代替 代替 
ЕЕ 尺寸 线 的 一 个 箭头 用 基准 三 角形 
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标注 方法 示 И 


说 HJ 


以 要 素 的 某 一 局 部 作 基 准 , 则 应 
粗 点 画 线 示 出 该 部 分 并 加 注 
尺寸 


以 单个 要 素 作 基准 ,用 一 个 大 写 


ашатын 
дї 
ja 
ж 
`l! 


[къч 
ali 


5 
y 


МР ЛУ ЗЕ Ж ЕУ E ИЕ, ЛІ 
间 加 连 字符 的 两 个 大 写字 母 表示 


六 两 个 或 三 个 基准 建立 基准 体 
系 ( 多 基准 ) ,表示 基准 的 大 写字 
母 按 基准 的 优先 顺序 自 左 至 右 填 
写 在 各 框 格 内 


Л 


= 
7 


被 测 要 素 的 标注 方法 见 表 2-18。 
表 2-18 被 测 要 素 的 标注 方法 


被 测 要 素 标注 方法 m И 


说 HJ 


当 被 测 要 素 为 轮廓 线 
或 轮廓 面 时 ,指引 线 的 箭 
轮廓 要 素 | 头 指向 该 要 素 的 轮廓 线 
或 其 延长 线 上 ,并 应 与 尺 


才 线 明显 错开 


对 于 轮廓 要 素 ,该 指引 线 的 箭 
头 不 得 与 尺寸 线 对 齐 ,应 与 尺寸 


线 至 少 错开 4mm 


当 被 测 要 素 为 实际 表 
i 时 ,指引 线 的 箭头 可 指 
避 引 出 线 的 水 平 线 ,引出 
线 引 自 被 测 面 


实际 表面 


051) 
Ir 


不 可 漏 标 加 


第 2 s 


JU Pf А 2 


被 测 要 素 


标注 方法 


示 


例 


中 心 要 素 


当 被 测 要 素 为 中 心 线 ， 
中 心 面 或 中 心 点 时 ,指引 
线 的 箭头 应 位 于 相应 斥 
才 线 的 延长 线 上 


A 


螺纹 轴线 


以 螺纹 轴线 为 被 测 要 
素 或 基准 要 素 时 ,默认 为 
螺纹 中 径 圆 柱 的 轴线 

如 采用 “大 径 轴 线 ” 作 
为 被 测 要 素 或 基准 时 ,在 
框 格 附 近 用 MD 表示 


a 
o 
№ 


如 采用 小 径 轴线 用 LD 
表示 


К.С 


- 般 情况 下 螺纹 轴线 作为 被 测 
要 素 或 基准 要 素 均 为 中 径 轴 线 


齿轮 和 
花 键 轴线 


被 测 要 素 是 齿轮 、 花 键 
轴线 时 , 节 径 轴线 用 
“PD ”表示 ,大 径 轴 线 用 
“MD” 表示, 小 径 轴 线 用 
“LD" 表 示 


大 径 : 对 外 齿轮 是 齿 顶 


到 


[л 


Ш 
® 


员 


直径 ; 


对 内 齿轮 是 齿 根 


小 径 : 对 外 齿轮 


是 齿 根 


m 
М 


对 内 齿轮 是 齿 顶 


员 


直径 


122 实用 公差 与 配合 技术 手册 


( 续 ) 
被 测 要 素 标注 方法 示 例 й 明 
表示 面 轮廓 度 适 用 于 横 截 面 内 
整 周 轮廓 面 
被 测 要 素 适 用 于 横 堆 
面 的 整 周 轮廓 或 整 周 表 
тылы 
“全 周 "符号 标注 
РУБ 
2. “全 周 "符号 并 不 包括 
° 整个 工件 的 所 有 表面 ,只 
包括 由 轮廓 和 公差 标注 
所 表示 的 各 个 表面 
iË ; El Р ЕШ НЕ ЖОК 
及 的 要 素 ,不 涉及 图 中 的 表面 a 和 
表面 b 
当 某 项 公差 应 用 于 几 
个 相同 要 素 时 ,应 在 公差 
框 格 的 上 方 被 测 要 素 的 6X __ 6х412+0.02 
尺寸 之 前 注 明 要 素 的 个 0702) $lo0l 
数 ,并 在 两 者 之 间 加 上 符 
m x” 
被 测 要 素 | ”如 果 需 要 限制 被 测 要 图 示 符 号 表示 所 提 ( 实际) 平面 
简化 标 | 素 在 公差 带 内 的 形状 ,应 /7| 01 只 允许 在 平面 度 公 差 范 围 内 不 
注 方法 | 在 公差 框 格 的 下 方 注 明 NG m 
如 果 需 要 就 某 个 要 素 
给 出 几 种 几何 特征 的 公 — 0.01 
差 , 可 将 一 个 公差 框 格 放 11 |0.06| В 
在 另 一 个 的 下 面 
公差 数值 和 有 关 符 号 的 标注 方法 见 表 2-19。 
表 2-19 公差 数值 和 有 关 符 号 的 标注 方法 
标注 方法 示 例 说 y 
WE ИН 9 
公 | 要 素 上 任意 限定 
差 范围 的 公差 值 时 ， = ТИТ 在 整个 被 测 表面 长 向 上 ,任意 200mm 的 长 度 
数 | 可 在 公差 值 后 面 内 ,直线 度 误差 不 得 大 于 0. 05mm 
值 | 加 注 限 定 范围 的 
线性 尺寸 值 


Ж} > 


2з 123 
(80) 
标注 方法 ШЕ WE 
如 标注 的 是 两 
项 或 两 项 以 上 同 
样 几何 特征 的 公 
2... ЕСІ 分 子 表示 整个 要 素 ( 或 全 长 的 公差 值 ) ,分 母 表 
на 0.05/200 示 限 制 部 分 (长 度 或 面积 ) 的 公差 什 


要 素 公差 框 格 下 
方 放置 另 一 个 公 
差 框 格 


给 出 的 公关 


仅 适用 于 要 素 的 

指定 局 部 ,应 
粗 点 画 线 示 
出 该 局 部 的 范围 ， 
IMER 


ЗЕЕ онак 


公差 带 的 宽度 
方向 为 被 测 要 素 
的 法 向 (除非 另 
有 说 明 ) 


指引 线 箭头 的 方向 不 影响 对 公差 的 定义 


公差 带 的 宽度 
方向 为 与 基准 轴 
线 成 a 角 的 方向 

出 度 公差 带 的 
宽度 应 在 垂直 于 
公称 轴线 的 平 
内 确定 


a 角 应 注 出 (即使 a = 90°) 


7 


基准 轴线 
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( 续 ) 
标注 方法 ж ОЙ ГЕНЕ! 
7 8х 
除非 另 有 说 明 ， Еа 
位 置 公 差 带 的 宽度 Е ЊЕ на nezi 
方向 是 理论 正确 尺 | SE 
寸 (TED) 图 框 的 方 | | | | | | 中 [01 
向 并 按 指引 线 箭头 98: H 12” i 
所 指 互 成 0" 或 90” 30| 30| 30| 


чаз ФЕ 22 £ SS лы» 


除非 男 有 说 明 ， 
方向 公差 带 的 宽 
度 方向 为 指引 线 


л QJ 
Ш 


方向 ,与 
È 093% 90° 
除非 另 有 规定 ， 
在 同一 基准 体系 
中 规定 两 个 方向 
的 公差 时 ,它们 的 
公差 带 是 互相 垂 


直 的 


ІІ 


若 公差 值 前 标 
注 符 号 “$” ,公差 
带 为 圆柱 形 或 加 
АЕН 
注 符号 “S56”, 公 
差 带 为 圆 球形 


Ф-|Ф01|АС|В 
公差 值 仅 表示 公差 带 的 宽度 或 直径 ,公差 带 的 
Ф550] авс 形状 也 是 几何 公差 的 重要 内 容 
公差 值 前 加 "由 ” ,其 被 测 轴线 必须 位 于 直径 为 
公差 值 0.1, 且 平行 于 基准 轴线 4 的 圆柱 面 内 
‘a 
|| |фол| А 
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标注 方法 


ж 


例 


说 BJ 


r” NL =H ~ 
ара ши ар ин =Ж =š >a >£ SR =E hik > 


一 个 公差 框 格 
具有 相 
可 特征 和 公 


差 值 的 若干 个 分 


Ж 
ў 
= 
可 
т 
> | 
# m ЊЕ > ОЗЕ 


加 注 公 共 公 
符号 CZ 


当 给 定 一 个 或 
方向 或 轮廓 度 公 
差 时 ,分 别 用 来 确 
定 其 理论 正确 位 
置 方向 或 轮廓 的 
尺寸 称 为 理论 正 
ЖДУ (TED) 

TED tk HH F mi 
定 基准 体系 中 各 
基准 之 间 的 方向 、 
位 置 关系 

TED 没有 公 
2 ,标注 在 一 个 方 
框 中 


8хФ15Н7 


Ф0.1 


零件 实际 尺寸 


公差 框 格 中 的 位 置 度 、 轮 廓 度 


或 倾斜 度 公差 来 限 


公 
定 


бара жЕ 


当 被 测 范 围 需 
要 延长 到 被 测 要 
素 之 外 时 ,应 采用 
延伸 公差 带 的 标 
注 方法 ,延伸 公差 
带 的 延伸 部 分 用 
双 点 画 线 绘制 ,并 
在 图 样 上 注 出 其 


8Х925Н7 


中 |40.1(D) 


延伸 长 度 。 在 延 
伸 部 分 的 尺寸 前 
和 公差 框 格 中 公 
差 值 后 加 注 符 
ЭФ) 


延伸 长 度 60mm 
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标注 方法 m 例 


最 大 实体 要 求 + 20.04 (И) | А 


Өлен тен 


岗 范 的 符号 人 @ 


表示 。 该 符号 可 
根据 需要 单独 或 
者 同时 标注 在 相 


+ 90.04 1400) 


应 公差 值 (或 ) 基 
准 字 母后 面 
详 见 СВ/Т 16671 $ 40.04 (м) | А(М) 


最 小 实体 要 求 из ОГА 


>H 


Өн 


Ж ДО 


表示 。 该 符号 可 
根据 需要 单独 或 
者 同时 标注 在 相 


$ 20.5 | 409 


应 公差 值 和 (或 ) 
基准 字母 的 后 面 
详 见 GB/T 16671 205 (0) |40) 


非 刚性 零件 自 


状态 下 的 公差 


求 用 规范 的 符 o| 230 | 
SORR. H 0025 А 
030) 


40 
ma 
+ 
= 
Е 
Е 
> 
O 


Өлен 


ЖЕЛ, GB/T 16892 


废止 的 标注 方法 见 表 2-20。 
表 2-20 废止 的 标注 方法 
废止 的 标注 方法 


注 : 各 附加 符号 @ @.Q.QR CZ, f Fl iq 
-个 公差 框 格 中 


+ 20.107 (2) 40) 


СВ/Т 1182—2008 的 标注 方法 


单 


== 


> > 


被 测 要 素 为 
中 心平 面 、 
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(2) 


СВ/Т 1182—2008 的 标注 方法 


Бы 


废止 的 标注 方法 


被 测 要 素 为 
公共 中 心平 面 、 | 
公共 轴线 

基准 要 素 x A 
轴线 、 中 心平 

而 .公共 轴线 

公共 中 心平 面 

ЕГЕТ 

АВ А|В|С 


准 字 母 没有 给 
出 先后 顺序 


|| 02 |A 


指引 线 直 
接连 接 公 差 框 
格 和 基准 要 素 


若干 被 测 要 
素 分 别 给 出 相 


н; 


同 的 公差 带 


在 公差 框 格 
上 方 注 写 “ 公 
公差 带 ” 
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四 、 几 何 公 差 的 公差 值 及 其 选用 


设计 产品 时 ， 应 根据 零件 的 结构 、 功 能 、 
图 样 上 的 表示 方法 有 两 种 : 一 种 是 在 框 格 内 注 出 几何 公差 的 公差 值 ; 男 一 种 是 不 注 
] 未 注 公 差 的 规定 来 控制 。 两 种 都 是 设计 要 求 ， 因 此 ，GB/T 1184—1996 ( 
未 注 公 差 值 》 对 注 出 的 几何 公差 值 和 不 注 出 的 几何 公差 值 都 作 了 明确 规定 ， 
和。 几何 公差 的 选择 实质 就 是 根据 设计 要 求 确定 几何 公差 等 级 。 在 确定 几何 公差 等 级 时 , 


检验 选 


工艺 性 和 经 济 性 选 


粗糙 度 的 相互 协调 关系 。 


必须 注意 到 形状 、 位 置 、 尺 寸 三 种 公差 及 表 首 


1. 几何 公差 的 注 出 公差 值 


GB/T 1184—1996 附录 В 规定 的 几何 公差 各 项 目 注 
2-25、 表 2-30、 表 2-34、 表 2-38 АҢ 


几何 公差 的 公差 值 。 公 差 值 在 


FE 出 几何 公差 


乡 状 和 位 置 公差 
共 设 计 、 工 艺 和 


公差 值 及 主 参数 图 例 列 于 表 2-21、 表 


8 了 位 置 度 公差 值 数 系 表 ， 可 供 选 


所 提出 的 公差 值 以 零件 和 量具 在 标准 温度 (20%C ) 下 测量 为 准 


几何 公差 值 的 选 
况 ， 尽 量 选 


о 


j 较 低 的 公差 等 级 。 一 般 情 况 下 ,， 在 同一 要 素 上 给 出 的 形状 公差 值 


j 位 置 度 公差 值 时 参考 。 


j 原 则 是 满足 零件 的 功能 要 求 ， 并 考虑 加 工 的 经 济 性 和 零件 结构 、 刚 性 等 情 
应 小 于 位 置 公差 


值 。 如 要 求 平行 的 两 个 表面 ， 其 平 理 
(轴线 的 直线 度 除外 ) 应 小 于 其 尺寸 公差 值 。 习 


度 公差 值 应 小 了 


平行 度 公差 值 。 圆 柱 
F 行 度 公差 值 应 小 于 其 相应 的 


多 零件 的 形状 公差 值 
E 离 公差 值 。 对 某 些 


情况 ， 如 孔 相 对 于 轴 ， 细 长 比较 大 的 孔 或 轴 ， 宽 度 较 大 (一般 大 于 1⁄2 KE) 的 零件 表面 ， 线 


对 线 和 线 对 面相 对 于 面对面 的 平行 度 ， 线 对 线 和 线 对 男 
易 程度 和 除 主 参 数 外 其 他 参数 的 影响 ， 在 满足 零件 功能 的 要 求 下 ， 适当 降低 1~2 级 选用 。 


相对 于 面对面 的 垂直 度 等 ， 


ЈЕ Э] T. ХЕ 


几何 公差 值 的 选用 方法 常用 的 有 计算 法 和 类 比 法 。 计 算法 是 根据 零件 功能 通过 计算 确定 公差 
值 ， 比 较 复杂 ， 应 用 不 多 。 类 比 法 是 根据 经 验 估计 或 参考 类 似 产 品 的 几何 公差 应 用 ,来 确定 公差 
值 。 下面 所 列 的 几何 公差 应 用 举例 可 供 选 用 几何 公差 值 时 参考 。 
(1) 直线 度 和 平面 度 
直线 度 和 平面 度 公 差 值 见 表 2-21。 
表 2-21 直线 度 和 平面 度 公 差 值 (GB/T 1184 一 1996) (单位 : um) 
公差 等 级 
主 参 数 L/mm 
1 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
= 10 0:2; 0.4 1:2 2 à 3 8 12 20 30 60 
大 于 10 至 16 0.25 0.5 1.5 2.5 4 6 10 15 25 40 80 
大 于 16 #25 0. 3 0.6 2 3 5 8 12 20 30 50 100 
大 于 25 3540 0.4 0.8 259 4 6 10 15 25 40 60 120 
大 于 40 #63 0. 5 1 3 5 8 12 20 30 50 80 150 
大 于 63 至 100 0. 6 1.2 4 6 10 15 25 40 60 100 200 
大 于 100 至 160 0.8 1.5 5 8 12 20 30 50 80 120 250 
大 于 160 # 250 1 2 6 10 15 25 40 60 100 150 300 
大 于 250 至 400 1.2 224 8 12 20 30 50 80 120 200 400 
大 于 400 至 630 1.5 3 10 15 25 40 60 100 150 250 500 
大 于 630 # 1000 2 4 12 20 30 50 80 120 200 300 600 
大 于 1000 至 1600 2:5 5 15 25 40 60 100 150 250 400 800 
大 于 1600 至 2500 3 6 20 30 50 80 120 200 300 500 1000 
大 于 2500 至 4000 4 8 25 40 60 100 150 250 400 600 1200 
大 于 4000 = 6300 5 10 30 50 80 120 200 300 500 800 1500 
大 于 6300 至 10000 6 12 40 60 100 150 250 400 600 1000 2000 
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(2%) 
主 参数 工 图 例 
OoOo >. 
РА 
7 /7 
РАДУ СТАР 
x | | У 
— ж] 
УА 
几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 直线 度 和 平面 度 公 差 等 级 见 表 2-22 
ж2-22 几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 直线 度 和 平面 度 公 差 等 级 
公差 等 级 
加 工 方法 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
普通 车 Ж О О 
车 МО 4 É О О 
自动 车 精 О O О О 
Ж O 
铣 л ВЕЕ 4 О 
精 О О O О 
Ж О о 
Ж] 
4 
5 牛头 创 У 
精 О О О 
无 心 麻 Ж ојо|о 
Ж 外 圆 麻 4 O O ° 
же 精 О О О О O 
$ О 
机 动 研磨 
研磨 жін 4 О 
Ж О О 
Ж O О 
H 2 О О 
精 O О О 
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直线 度 和 平面 度 公差 等 级 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 见 表 2-23。 
表 2-23 ”直线 度 和 平面 度 公差 等 级 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 (单位 : um) 

公 差 等 级 

主 参数 /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
表面 粗糙 度 Ка 值 不 大 于 

至 25 0. 025 | 0. 050 | 0. 10 0. 10 0. 20 0. 20 0.40 0. 80 1. 60 1. 60 2.42, 6.3 
大 于 25 至 160 0. 050 | 0. 10 0. 10 0. 20 0. 20 0. 40 0. 80 0. 80 1. 60 3.2 6.3 12:55 
大 于 160 至 1000 0.10 0.20 0.40 0. 40 0. 80 1.60 1.60 3.2 3.2 6.3 12.5 12;:5 
大 于 1000 至 10000 0. 20 0. 40 0. 80 1. 60 1. 60 3:2 6.3 6.3 12:55 1275 12.5 12::5 


WE: 6, 7, 8, 9 级 为 常用 的 形 位 公差 等 级 ，6 级 为 基本 级 。 
直线 度 和 平面 度 公差 等 级 应 用 举例 见 表 2-24。 
表 2-24 直线 度 和 平面 度 公差 等 级 应 用 举例 


公差 等 级 应 举 例 

iy 于 精密 量具 测量 仪器 以 及 精度 要 求 较 高 的 精密 机 械 零 件 。 如 零 级 样板 、 平 尺 、 零 级 宽 平 尺 .工具 显 微 

| 镜 等 精密 测量 仪器 的 导轨 面 , 喷 油嘴 针 阀 体 端面 平面 度 , 液 压 泵 柱 塞 套 端面 的 平面 度 等 

3 于 零 级 及 1 级 宽 平 尺 工作 面 、1 级 样板 平 尺 的 工作 面 ,测量 仪器 圆 弧 导轨 的 直线 度 ,测量 仪器 的 测 杆 等 

Д 于 量具 测量 仪器 和 机 床 的 导轨 。 如 1 REER ERFA, W EAEI V 形 导 轨 , 高 精度 平面 磨床 的 
У 形 导 轨 和 滚动 导轨 ,轴承 磨床 及 平面 磨床 床 身 直线 度 等 

š Ізгі 级 平板 ,2 级 宽 平 尺 ,平面 磨床 纵 导轨 、 垂 直 导 轨 立柱 导轨 和 平面 磨床 的 工作 台 ,液压 龙门 刨床 导 
轨 面 ,六 角 车 床 床 身 导轨 面 ,柴油机 进 排 气门 导 杆 等 


于 1 级 平板 ,普通 车 床 床 身 导 轨 面 ,龙门 刨床 导轨 面 , 滚 齿 机 立柱 导轨 、 床 身 导 轨 及 工作 台 , 自 动车 床 床 
6 身 导轨 ,平面 磨床 垂直 导轨 , 卧 式 铀 床 工 作 台 ,铣床 工作 台 以 及 机 床 主轴 箱 导 轨 , 柴 油 机 进 排 气门 导 杆 直线 
度 ,柴油 机 机 体 上 部 结合 面 等 


IF 2 级 平板 .0. 02 游标 卡尺 尺 身 的 直线 度 ,机 床 主轴 箱 体 滚 齿 机 床 床 身 导 轨 的 直线 度 , 铀 床 工作 台 4% 
臂 钻 底座 工作 台 .柴油 机 气门 导 杆 ,液压 泵 盖 的 平面 度 ,压力 机 导轨 及 滑 块 等 

14-2 级 平板 ,车 床 溜 板 箱 体 、 机 床 主轴 箱 体 、 机 床 传动 箱 体 、 自 动车 床 底座 的 直线 度 ,气缸 六 结合 面 、 气 
HLE 内燃机 连 杆 分 离 面 的 平面 度 ,减速 机 壳 体 的 结合 面 等 

IF 3 级 平板 ,机床 溜 板 箱 , 立 外 工作 台 ,螺纹 磨床 的 挂 轮 架 , 金 相 显微镜 的 载 物 台 , 柴 油 机 气 和 佐 体 连 杆 的 

9 分 离 面 ` 缸 盖 的 结合 面 , 阀 片 的 平面 度 ,空气 压缩 机 气缸 体 ,柴油 机 和 缸 孔 环 面 的 平面 度 以 及 辅助 机 构 及 手动 
机 械 的 支承 面 等 

ið 于 3 级 平板 、 自 动车 床 床 身 底面 的 平 床 挂 轮 架 的 平面 度 , 柴 油 机 气缸 体 、 摩 托 车 的 曲轴 箱 体 、 汽 
车 变速 箱 的 壳 体 与 汽车 发 动机 和 缸 盖 结合 面 、 ЫЗ 平面 度 , 以 及 液压 ,管件 和 法 兰 的 连接 面 等 

11,12 ПР ЛЕШ Н 2 f: , ЖШ Ж йт ЕЕН VTE ЖБ. w BJ 25 @ 181 6 
(2) 圆 度 和 圆柱 度 


Н 
列 度 和 圆柱 度 公 差 值 见 表 2-25 。 
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52-25 圆 度 和 圆柱 度 公差 值 (GB/T 1184—1996) (单位 : ит) 
主 参数 d(D)/ 2 差 等 级 
mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
至 3 0.1 0.2 0.3 0.5 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 
大 于 3 至 6 |01 | 02 | 0.4 | 0.6 1 1.5 | 2.5 4 5 8 12 18 30 
大 于 6 至 10 | 0.12 | 0.25 | 0.4 | 0.6 1 1.5 | 2.5 4 6 9 15 22 36 
大 于 10 至 18 | 0.15 | 0.25 | 05 | 0.8 | 1.2 2 3 5 8 11 18 27 43 
大 于 18 至 30 | 0.2 | оз | 0.6 1 1.5 | 2.5 4 6 9 13 21 33 52 
大 于 30 至 50 | 0.25 | 0.4 | 0.6 1 1.5 | 2.5 4 7 11 16 25 39 62 
大 于 50 至 80 | оз | 0.5 | 08 | 1.2 2 3 5 8 13 19 30 46 74 
大 于 80 至 120| 0.4 | 0.6 1 1.5 | 2.5 4 6 10 15 22 35 54 87 
大 于 120 至 180| 0.6 1 1.2 2 3.5 5 8 12 18 25 40 63 | 100 
大 于 180 至 250| 0.8 | 1.2 2 3 4.5 7 10 14 20 29 46 72 | 115 
К 250 2 315 | 10 | 1.6 | 25 4 6 8 12 16 23 32 52 81 130 
大 于 315 至 400 1.2 2 5 7 9 13 18 25 36 57 89 140 
К 400 = 500 | 1.5 | 2.5 4 6 8 10 15 20 27 40 63 97 | 155 
主 参数 dD) EA 
O 
>} 
~ 


几 种 主要 加 工 方 法 能 达到 的 圆 度 和 圆柱 度 公 差 等 级 见 表 2-26。 
表 2-26 几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 圆 度 和 圆柱 度 公 差 等 级 
| = 公 差 等 级 
KI 加 工 方 法 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
动 .半自动 车 О О О 
УСНЕ О О О 
车 
普通 车 О О O © O О O 
轴 ЕЗ о О O 
无 心 磨 о О О О 
Ж 
外 圆 磨 О о (0) 
研磨 О О О 
普通 钻 孔 О О О О О О 
ЗЕТІН О О 
车 ( 扩 ) 筷 О О 9) 
ТШ ВЕ О О O 
fL Bé 
Ji Pé О О О 
Ур ЈЕ О О 
ЖЕ, О 
研磨 О О O О 
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轩 度 和 圆柱 度 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 见 表 2-27。 
表 2-27 圆 度 和 圆柱 度 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 


AE, A | 公差 带 占 HE, 、 圆 | 公差 带 占 HE, 、 圆 | 公差 带 占 
尺寸 公差 等 级 б 尺寸 公差 等 级 7 尺寸 公差 等 级 б 
О 柱 度 公差 | 尺寸 公差 тн 柱 度 公差 | 尺寸 公差 Же. 柱 度 公差 | 尺寸 公差 
等 ”级 | 的 百分比 等 ”级 | 的 百分比 等 ”级 | 的 百分比 
01 0 66 4 40 9 10 80 
0 40 5 5 60 7. 15 
9 1 80 6 95 8 20 
0 25 3 16 10 9 30 
1 1 50 4 26 10 50 
2 75 6 5 40 11 70 
0 16 6 66 8 13 
1 33 7 95 9 20 
2 
2 50 4 16 11 10 33 
3 85 5 24 11 46 
0 10 7 6 40 12 83 
|| 20 7 60 9 12 
3 2 30 8 80 10 20 
12 
3 50 5 17 11 28 
4 80 6 28 12 50 
1 13 8 7 43 10 14 
2 20 8 57 13 11 20 
4 3 33 9 85 12 35 
4 53 6 16 11 11 
14 
5 80 7 24 12 20 
2 15 I 8 32 15 12 12 
; 3 25 9 48 
圆 度 和 圆柱 度 公差 等 级 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 见 表 2-28 
尺度 和 圆柱 度 公 差 等 级 应 用 举例 见 表 2-29, 
表 2-28 圆 度 和 圆柱 度 公差 等 级 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 (单位 : pm) 
公 差 等 级 
主 参数 /mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
表面 粗糙 度 Ra 值 不 大 于 
至 3 0.00625 0.0125 0.0125 0.025 0.05 | 0.1 0.2 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 3.2 


КЕЗ 2 18 0. 00625 | 0.0125 0. 025 0. 05 0.1 0.2 | 0.4 | 0.4 | 0.8 1.6 | 3.2 | 6.3 | 12.5 


大 于 18 2 120 | 0.0125 0. 025 0. 05 0.1 0.2 | 0.2 | 0.4 | 0.8 1.6 | 3:2 | 6.3. | 12.5 | 12.5 


大 于 120 至 500 | 0.025 0. 05 0.1 0.2 0.4 | 0.8 0.8 1:6 | 3.2 | 6.3 |12.5 | 12.5 | 12.5 


注 : 7, 8. 级 为 常用 站 


多 位 公差 等 级 ，7 级 为 基本 级 。 


= 
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表 2-29 圆 度 和 圆柱 度 公差 等 级 应 用 举例 


公差 等 级 应 举例 

1 高 精度 量 仪 主轴 \ 高 精度 机 床 主轴 滚动 轴承 滚珠 和 滚 柱 等 

精密 量 仪 主轴 外套、 阀 套 ,高 压 油泵 柱 塞 及 套 , 纺 锭 轴承 ,高 速 柴油 机 进 、 排 气门 ,精密 机 床 主轴 轴 肛 , 针 
阀 圆柱 表面 , 喷 油 泵 柱 塞 及 柱 塞 套 等 

3 工具 显微镜 套 管 外 圆 ,高 精度 外 圆 磨 床 轴承 ,磨床 砂轮 主轴 套 简 „ПА 31 168 ЕР. B8J IK , 65 P J ON АН РЈ ZF 

较 精 密 机 床 主轴 ,精密 机 床 主轴 箱 孔 ,高 压 阀 门 活塞 、 活 寒 销 , 阀 体 孔 ,工具 显微镜 顶尖 ,高 压 油泵 柱 塞 , 较 
高 精度 深 动 轴承 配合 轴 ,铣削 动力 尖 箱 体 孔 等 

- 般 量 仪 主轴 , 测 杆 外 圆 ,陀螺 仪 轴 有 颈 ,一 般 机 床 主 轴 , 较 精密 机 床 主轴 及 主轴 箱 孔 ,柴油 机 、 汽 油 机 活塞 、 
活塞 销 孔 ,铣削 动力 头 轴承 箱 座 孔 ,高 压 空气 压缩 机 十 字 头 销 、 活 塞 , 较 低 精 度 滚 动 轴承 配合 轴 等 

A 仪表 端 盖 外 圆 一 般 机 床 主轴 及 箱 体 孔 、 中 等 压力 下 液压 装置 工作 面 ( 包 括 泵 、 压 缩 机 的 活塞 和 气 负 )、 汽 
车 发 动机 凸轮 轴 、 纺 机 锭 子 .通用 减速 器 轴 颈 ,高 速 船用 发 动机 曲轴 拖拉 机 曲轴 主轴 有 颈 等 

š 大 功率 低速 柴油 机 曲轴 ‚їй Жүй ЖЖ EE FF АНИ ,高 速 柴油 机 箱 体 孔 , T Jr Di ДЕ JJ HL ЭЕ, Е 16 2JJ 
Ж 58 WJ ОВ Е ВАН, k 2: ДЕ — ЈЕ R PE Ят ШЙ с 

š 低速 发 动机 , URE AE, ОННАР АН R i ,压气 机 连 杆 盖 、 体 ,拖拉 机 汽缸 体 、 活 塞 , 炼 胶 机 冷 铸 轴 辊 ,印刷 
机 传 墨 辊 ,内 燃 机 曲轴 ,柴油 机 机 体 孔 .凸轮 轴 ,拖拉 机 、 小 型 船用 柴油 机 汽缸 套 等 

9 空气 压缩 机 包 体 ,液压 传动 简 , 通 用 机 械 杠杆 与 拉杆 用 套 简 销 子 ,拖拉 机 活塞 环 、 套 简 孔 等 

10 印染 机 导 布 辊 绞车. 吊车、 起 重 机 滑动 轴承 轴 有 贷 等 

(3) 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 


平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公差 值 见 表 2-30, 


表 2-30 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公差 值 (GB/AT 1184—1996) (Ай: pm) 
ESR L,4(D)/ с КА 

mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

至 10 0.4 0.8 1:5 3 5 8 12 20 30 50 80 120 

大 于 10 2 16 0.5 1 2 4 6 10 15 25 40 60 100 150 
大 于 16 2 25 0.6 1.2 2,8 9 8 12 20 30 50 80 120 200 
大 于 25 = 40 0.8 1.5 3 6 10 15 25 40 60 100 150 250 
大 于 40 至 63 1 2 4 8 12 20 30 50 80 120 200 300 
大 于 63 = 100 1.2 2.5 5 10 15 25 40 60 100 150 250 400 
大 于 100 至 160 1.5 3 6 12 20 30 50 80 120 200 300 500 
大 于 160 2 250 2 4 8 15 25 40 60 100 150 250 400 600 
大 于 250 至 400 2.5 5 10 20 30 50 80 120 200 300 500 800 
大 于 400 至 630 3 6 12 25 40 60 100 150 250 400 600 1000 
大 于 630 至 1000 4 8 15 30 50 80 120 200 300 500 800 1200 
大 于 1000 = 1600 5 10 20 40 60 100 150 250 400 600 1000 1500 
大 于 1600 至 2500 6 12 25 50 80 120 200 300 500 800 1200 2000 
大 于 2500 至 4000 8 15 30 60 100 150 250 400 600 1000 1500 2500 
大 于 4000 至 6300 10 20 40 80 120 200 300 500 800 1200 2000 3000 
大 于 6300 至 10000 12 25 50 100 150 250 400 600 1000 1500 2500 4000 
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( 续 ) 
主 参数 L,d(D) 图 例 
7 А 2 А 
veNNNNNNNN БЕ | 19 
— 
МЭЭ | 
ММ 
1, 
А 
А 
2 А 
` а 
А 
几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公差 等 级 见 表 2-31. 
表 2-31 几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公 差 等 级 
平 行 JE 
加 工 方法 | ”轴线 对 轴线 (或 对 平面 ) 的 平行 度 平面 对 平面 的 平行 度 
车 [ Фи l % 乔 超 
[Л 麻 | ae 拉 研磨 | 精 
公差 等 级 ШЕП 粗 | 细 | 精 СЕТЕ | M | H 粗 | 细 | 精 | 粗 | 细 麻 
1 O | O 
2 O о 10 
3 О О © 
4 О О O O 
5 оо о | O 〇 О 
6 Өл КӨШ ШӨ) O ӨШ | O 〇 О 
7 О о1о ооо O O 
8 O O О Се «© ЖОАО УС е 
9 ооо ооо О 
10 ојојо|0О O O 
11 O O O 
12 
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(Ж) 
垂直 度 和 倾斜 度 
加 工 方法 | 。 轴线 对 轴线 (或 对 平面 ) 的 垂直 度 和 倾斜 度 平面 对 平面 的 垂直 度 和 倾斜 度 
С Ф 
4 Bl Ж t 铣 ИШ Ж m) | 研 
#h | 车 立 铣 ОЖ f Ші 
公差 等 级 粗 | 细 细 | 精 | 粗 | 细 | 精 | 筷 | 粗 | 细 | 粗 | 细 | 精 | 粗 | 细 | 粗 | 细 | 粗 | 细 | 精 | 细 | 精 | 
1 
2 
3 
4 О 
5 О 
6 О о О 
7 О е О о 
8 оо о1о о е 
9 olo olo 
10 ојо olo 
11 О О 
12 
平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 见 表 2-32。 
表 2-32 平行 度 、 垂 直 度 和 倾斜 度 公 差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 
平行 度 ( 线 对 线 面对面 ) 公 差 等 级 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
7: 10, 12, 14, 
尺寸 公差 等 级 (IT) 3,4 5,6 
8,9 | 11,12 | 13,14 | 15,16 
垂直 度 和 倾斜 度 公差 等 级 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
尺寸 公差 等 级 (IT) 5 6 7,8 8,9 10 11,12 | 12,13 14 15 
注 : 6、7、8、9 级 为 常用 的 形 位 公差 等 级 ,6 级 为 基本 级 。 
平行 度 和 垂直 度 公 差 等 级 应 用 举例 见 表 2-33。 
表 2-33 平行 度 和 垂直 度 公差 等 级 应 用 举例 
1 对面 平行 度 i 对 线 . 线 对 线 平行 
ZN 2: 55 ДЕ EL EE ЛУ НЕ 
公差 等 级 应 用 举例 度 应 用 举例 垂直 度 应 用 举例 
高 精度 机 床 ,高 精度 测量 仪 
Ее еей 高 精度 机 床 ,高 精度 测量 仪器 以 及 量具 
1 器 以 及 量具 等 主要 基准 面 和 一 Ç СМА 
о ха s 车 主要 基准 面 和 工作 面 等 
作 面 等 
精密 机 床 导 轨 , 普 通 机 床 重要 导轨 ,机 床 
精密 机 床 ,精密 测量 仪器 、 精密 机 床上 重要 箱 体 主轴 | 主轴 轴 向 定位 面 ,精密 机 床 主轴 肩 端 面 , 深 
2,3 量具 以 及 夹具 的 基准 面 和 孔 对 基准 面 及 对 其 他 孔 的 动 轴 承 座 圈 端 面 ,齿轮 测量 仪 的 心 轴 , 光 学 
作 面 等 求 等 分 度 头 心 轴 端 面 , 精 密 刀 具 、 量 具 的 工作 面 
和 基准 面 等 
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(Ж) 
i 对 面 平行 度 面 对 线 . 线 对 线 平行 
公差 等 级 ү. E Р ДУ ЛУ И ҖЕ i 
Бағы 应 用 举例 度 应 用 举例 Шыны 
机 床 主轴 孔 对 基准 面 要 求 ，| ”普通 机 床 导 轨 , 精 密 机 床 重要 零件 ,机 床 
EY ааа ЙЫ ыы — 
NE 的 基准 面 和 工作 面 ,高 精度 轴 E 轴承 孔 对 基准 ЖЕ | 重要 支承 面 ,普通 机 床 主轴 偏 摆 ,测量 仪 
; нш Еа ШИКЕ ЕН ЖОК, Е | 器 ,刀具 ,量具 ,液压 传动 轴瓦 端面 ,刀具 、 
ОИ ” | 的 端面 等 量具 的 工作 面 和 基准 面 等 
机 床 一 般 轴承 孔 对 基准 面 | ”普通 精度 机 床 主要 基准 面 和 工作 而 , 回 
6,7,8 - 般 机 床 零件 的 工作 面 和 | 要 求 ,主轴 箱 一 般 孔 间 要 求 ，| 转 工作 台 端 面 , 一 般 导轨 ,主轴 箱 体 孔 . 刀 
“С | 基准 面 ,一 般 刀 ` 量 ,夹具 等 | 主轴 花 键 对 定 心 直径 要 求 , 刀 | 架 .砂轮 架 及 工作 台 回转 中 心 ,一 般 轴 肩 对 
ИЕ. 其 轴线 等 
А 花 键 轴 轴 肩 端面 , 带 运输 机 法 兰 盘 等 对 
低 精度 零件 .重型 机 械 滚动 | ”柴油 机 和 煤气 发 动机 的 曲 | Таным 
а айақ Ғе олын 端面 .轴线 ,手动 卷扬机 及 传动 装置 中 轴承 
ЖІ) 还 ЕНЕРІ наш ТЫ SR 
端面 ,减速 器 壳 体 平面 等 
零件 的 非 工 作 面 ,卷扬机 、 
11.12 | 运输 机 上 用 的 减速 器 过 体 平 一 АЛТ ПЕ 
而 等 
注 ; 1. 在 满足 设计 要 求 的 前 提 下 ， 考 虑 到 零件 加 工 的 经 济 性 ， 对 于 线 对 线 和 线 对 面 的 平行 度 和 垂直 度 公差 等 级 ， 应 
选用 低 于 面对面 的 平行 度 和 垂直 度 公差 等 级 。 
2. 使 用 本 表 选 择 面对面 平行 度 和 垂直 度 时 ， 宽 度 应 不 大 于 1/2 KE; 若 大 于 1/2， 则 降低 一 级 公差 等 级 选用 。 
(4) 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 
同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 值 见 表 2-34。 
表 2-34 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 值 (СВ/Т 1184 一 1996) (Ф: pm) 
主 参数 4(D) ,B,L/ 公 ж 等 级 
ШІН 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
=1 0.4 0.6 1.0 155 2.5 4 6 10 15 25 40 60 
大 于 1 至 3 0. 4 0.6 1.0 1.5 2.5 4 6 10 20 40 60 120 
大 于 3 至 6 0.5 0.8 1.2 2 3 5 8 12 25 50 80 150 
大 于 6 至 10 0.6 1 19 255 4 6 10 15 30 60 100 200 
大 于 10 2 18 0. 8 1.2 2 3 5 8 12 20 40 80 120 250 
大 于 18 = 30 1 1.5 2.5 4 6 10 15 25 50 100 150 300 
大 于 30 = 50 1.2 2 3 5 8 12 20 30 60 120 200 400 
大 于 50 至 120 15:5 2.5 4 6 10 15 25 40 80 150 250 500 
大 于 120 2 250 2 3 5 8 12 20 30 50 100 200 300 600 
大 于 250 至 500 2.5 4 6 10 15 25 40 60 120 250 400 800 
大 于 500 = 800 3 5 8 12 20 30 50 80 150 300 500 1000 
大 于 800 至 1250 4 6 10 15 25 40 60 100 200 400 600 1200 
大 于 1250 至 2000 5 8 12 20 30 50 80 120 250 500 800 1500 
大 于 2000 至 3150 6 10 15 25 40 60 100 150 300 600 1000 2000 
大 于 3150 至 5000 8 12 20 30 50 80 120 200 400 800 1200 2500 
大 于 5000 = 8000 10 15 25 40 60 100 150 250 500 1000 1500 3000 
大 于 8000 = 10000 12 20 30 50 80 120 200 300 600 1200 2000 4000 
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主 参数 4(D) ,B,L 图 例 


А 


几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 、 全 跳动 公差 等 级 见 表 2-35. 
表 2-35 几 种 主要 加 工 方法 能 达到 的 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 等 级 


(ЕШ 


до: той 
1 с 27 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
同 轴 度 、 对 称 度 和 径 向 圆 跳 动 

Ж О O О 

车 
а О О 

Bé 精 е) O О о 

EX É O О 
Ж O О 

麻 4 О О 
精 О е) O о 

内 圆 磨 4 О O О 

Ж Ж О О о 

研 Ж О О О О 

斜 向 和 轴 向 圆 跳 动 

Ж O О 

车 4 O O О 
精 е) O О о 
É О О О О О 

磨 
精 е) о о о 

刊 É О О О @ 
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同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 见 表 2-36。 
表 2-36 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 


司 轴 度 、 对 称 度 、 径 向 圆 跳 动 、 径 
同 钠 度 、 对 称 庶 、 径 向 圆 跳动 、 和 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
向 全 跳动 公差 等 级 
尺寸 公差 等 级 (IT) 2 3 4 5 6 7,8 | 8,9 10 |11,12|12,13| 14 |15 
ЖЕЕ 5580-28 ТАЕ БЕ 21. ІРІ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
全 跳动 公差 等 级 
尺寸 公差 等 级 (IT) 1 2 3 4 5 6 7,8 | 8,9 | 10 |11,12/12,13| 14 
注 : 6. 7. 8. 9 级 为 常用 的 形 位 公差 等 级 ，7 级 为 基本 级 。 


同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 等 级 应 用 举例 见 表 2-37。 


表 2-37 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 公差 等 级 应 用 举例 
公差 等 级 应 用 举例 


12 于 同 轴 度 或 旋转 精度 要 求 很 高 的 零件 ,一般 需要 按 尺 寸 精度 1 级 或 高 于 1 级 制造 的 零件 。 如 1、2 级 用 于 

精密 测量 仪器 的 主轴 和 顶尖 ,柴油 机 喷 油 嘴 针 阀 等 ;3 .4 级 用 于 机 床 主轴 轴 筑 ,砂轮 轴 轴 颈 ,汽轮机 主轴 ,测量 
仪器 的 小 齿轮 轴 ,高 精度 滚动 轴承 内 、 外 圈 等 

应 用 范围 较 广 的 公差 等 级 ,用 于 精度 要 求 比较 高 ,一 般 按 尺寸 精度 2 级 或 3 级 制造 的 零件 。 如 5 级 常用 在 机 

TE 床 轴 颈 ,测量 仪器 的 测量 杆 ,汽轮机 主轴 , 柱 塞 油泵 转子 ,高 精度 滚动 轴承 外 圈 ,一 般 精 度 轴 承 内 圈 ;6、7 级 用 在 

内 燃 机 曲轴 凸轮 轴 轴 颈 水泵 轴 、 具 轮轴、 汽车 后 桥 输 出 轴 , 电 动机 转子 ;G 级 精度 滚动 轴承 内 圈 , 印 刷机 传 黑 


于 一 般 精 度 要 求 ,通常 按 尺 寸 精度 4 ~6 级 制造 的 零件 。 如 8 级 用 于 拖拉 机 ` 发 动机 分 配 轴 轴 颈 ;9 级 以 下 
8 .9 10 | 此 轮轴 的 配合 面 ,水 泵 叶轮 ,离心 泵 泵 体 ,棉花 精 梳 机 前 后 滚 子 ;9 级 用 于 内 燃 机 气缸 套 配 合 面 ,自行 车 中 轴 ;10 
级 用 于 摩托 车 活塞 ,印染 机 导 布 辊 ,内 燃 机 活塞 环 槽 底 径 对 活塞 中 心 ,气缸 套 外 圈 对 内 和 孔 等 
11.12 j 于 无 特殊 要 求 ,一 般 按 尺 寸 精度 7 级 制造 的 零件 
注 : 选用 公差 等 级 时 ， 除 根据 零件 使 用 要 求 外 ， 还 应 注意 零件 结构 特征 ， 如 细 长 的 零件 或 两 孔 距离 较 大 的 零件 ， 应 
相应 地 降低 公差 等 级 1 ~2 级 。 
(5) 位 置 度 
1) 位 置 度 公差 值 数 系 。 
位 置 度 公 差 值 数 系 见 表 2-38 。 


表 2-38 位 置 度 公 差 值 数 系 (GB/T 1184—1996) (单位 : рт) 


Е: п 为 正 整 数 。 

2) 位 置 度 公差 确定 方法 。 
D 螺栓 联接 的 计算 公式 。 

用 螺栓 联接 两 个 或 两 个 以 上 的 零件 ， 且 联接 零件 均 为 光 孔 ， 其 孔径 大 于 螺栓 直径 ， 如 图 2-1 所 示 。 


螺栓 联接 的 计算 公式 为 


р тіп 
式 中 7 一 一 位 置 度 公 差 值 (公差 带 的 直径 或 宽度 ); 
2Z 一 一 也 与 紧 固件 轴 之 间 的 间 际 ; 
Di 一 一 最 小 孔径 ( 光 孔 的 最 小 直径 ); 
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а је (螺栓 或 螺钉 的 最 大 直径 ) ; 
天 一 一 间 附 利用 系数 ， 推 荐 值 为 
不 需 调 整 的 固定 联接 К =1 
需要 调整 的 固定 联接 K=0.8 zk K =0.6 
零件 1Dmin 零件 2Dmin ЖИІ 零件 2 
24 сат 
NN ЧЕ — 
үр! 2 да 
图 2-1 螺栓 联接 
知 考虑 结构 、 加 工 等 因素 ， 被 联接 零件 采用 不 相等 的 位 置 度 公 差 T . T, 时 ， 则 必须 满足 
T +T,<2T 
若 联接 三 个 或 更 多 零件 而 采用 不 相等 的 位 置 度 公 差 时 ， 则 任意 两 个 零件 的 位 置 度 公 差 组 合 必 
须 满足 
Т, +Т,<2Т 
螺栓 紧 固 联接 时 的 间 院 孔 最 小 直径 见 表 2-39. 
表 2-39 螺栓 紧 固 联接 时 的 间隙 孔 最 小 直径 (单位 : mm) 
位 置 度 公差 
螺栓 尺寸 
0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 1.0 1.4 
M2 2.18 2:25 2.36 255 2.7 3 3.4 
М3 3.18 3.25 3.36 3.5 3.7 4 4.4 
М4 4.25 4.36 4.5 4.7 5 5.4 
М5 5.25 5.36 5.5 8.7 6 6.4 
M6 6.36 6.5 6.7 7 7.4 
М8 8.36 8.5 8.7 9 9.4 
М10 10.36 10.5 10.7 11 11.4 
O 螺钉 联接 的 计算 公式 。 
被 螺钉 联接 的 零件 中 有 一 个 是 螺 孔 (或 其 他 不 带 间 际 的 过 盘 配 合 孔 ) ， 而 其 他 均 为 光 孔 ， 其 
孔径 大 于 螺钉 直径 ， 如 图 2-2 所 示 。 
螺钉 联接 的 计算 公式 为 Пра 固定 螺钉 diwa 零件 1 零件 2 
Т<0. 5К2 
2 = В, т 7 ДІҢ 
K 的 推荐 值 为 Z) HEZA Г 
不 需 调整 的 固定 联接 < < < 
Еч | 2/2 
需要 调整 的 固定 联接 
К=0.8 së K =0. 6 


若 考 虑 结构 、 


加 工 因 素 ， 被 联接 零 


图 2-2 螺钉 联接 
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件 采 用 不 相等 的 位 置 度 公差 7, T, 时 ， 则 螺 孔 (或 过 鳃 配合 孔 ) 与 任 一 零件 的 位 置 度 公差 的 组 
合 必 须 满 足 


Т, +Т,<2Т 
螺钉 固定 联接 时 的 间 际 孔 最 小 孔径 见 表 2-40 
表 2-40 螺钉 固定 联接 时 的 间隙 孔 最 小 直径 (单位 : mm) 
位 置 度 公差 
螺钉 尺寸 
0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 1.0 1.4 
M2 2.36 2.5 2.72 3 3.4 4 = 
M3 3.36 3.5 2272 4 4.4 3 5.8 
M4 4.36 4.5 4.72 5 5.4 6 6.8 
M5 5.36 4:5 5.72 6 6.4 7 7.8 
М6 6.36 6.5 6.72 7 7.4 8 8.8 
М8 8.36 8.5 8.72 9 9.4 10 10.8 
М10 10.36 10.5 10.72 11 11.4 12 12.8 
© 两 相配 零件 的 位 置 度 公差 可 按 一 定 比率 分 配 ， 例 如 按 50 多 对 50% , =k 40% 260% 等 进行 


分 配 ， 需 要 考虑 工厂 的 加 工 能 力 和 加 工 难 易 程度 而 定 。 

@ 以 上 公式 适用 于 采用 螺栓 联接 和 螺钉 联接 (或 其 他 类 似 情况 ) 的 孔 的 位 置 度 公差 ， 这 些 
孔 的 分 布 可 以 呈 任 何 形式 。 

© 按 以 上 公式 计算 确定 的 位 置 度 公差 值 ， 经 圆 整 后 按 表 2-38 选择 标准 公差 值 。 

© 当 采 用 螺钉 联接 时 ， 如 螺 孔 〈 或 过 盘 配 合 ) 的 垂直 度 误差 影响 较 大 ， 则 以 上 公式 不 能 保 
证 自由 装配 。 此 时 为 了 保证 自由 装配 的 要 求 ， 螺 孔 Сва са) 的 位 置 度 公差 可 采用 延伸 
公差 带 。 

3) 位 置 度 公差 值 计算 示例 。 

例 1 有 一 对 需要 较 大 调整 的 紧 固 联接 件 ， 其 螺栓 直径 最 大 极限 尺寸 为 4.5mm， 间 际 孔 Ob 
孔 ) 直径 的 最 小 极限 尺寸 为 5mm。 为 保证 可 装配 性 ， 试 求 间 际 孔 所 需 的 位 置 度 公 差 。 

Ж: 

U M =4.5тт, Па, =5mnm， 取 天 =0.8《〈 需 要 较 大 调整 的 紧 固 联接 间 除 系数 取 较 大 
值 ) ， 则 


Т=ка = К(О а – Фуа) =0.8 х (5 -4.5)mm =0.8 х0. ит =0.4mm 
只 要 间隙 孔 的 位 置 度 公差 小 于 或 等 于 $0. 4mm， 就 能 保证 装配 的 完全 互 换 性 。 
例 2 已 知 螺栓 紧 固 联接 d... =2mm, T=0.18mm, K=1, 3R Duno 


解 : Т-К(В,,-а,) 
即 0.18 =1( 0 „n -2) 
| D ла = 2. 18mm 


即 间 院 孔 最 小 直径 为 2. 18mm。 也 可 用 查 表 法 求 得 ， 按 螺栓 尺寸 M2 和 位 置 度 公差 0.18тт, Ж 
KR 2-39 得 间 院 孔 的 最 小 直径 为 2. 18mm。 

2. 几何 公差 的 未 注 公 差 值 

现行 国标 GB/T 1184 一 1996《 形 状 和 位 置 公 差 未 注 公 差 值 》 与 GB 1184—80 《形状 和 位 置 


未 注 公差 的 规定 》 相 比 ， 主 要 修改 如 下 : 
1) 给 出 的 具体 未 注 公 差 值 的 项 目 不 同 ， 且 未 注 公差 值 相对 原 标准 有 所 放宽 。 
2) 公差 等 级 的 划分 方法 不 同 ， 旧 标准 分 为 A、B、C、D 四 个 公差 等 级 ,现行 标准 分 为 H. 
K、 工 三 个 公差 等 级 。 
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3) 尺寸 段 的 划分 不 同 ， 现 行 标准 尺寸 段 划 分 得 较 少 。 


4) 图 


图 样 上 没有 注 出 


样 的 标注 方法 不 同 。 
5) 现行 标准 专门 设 有 一 个 附录 ， 说明 未 注 公 差 的 概念 、 解 释 及 应 用 示例 。 


，1 


ES 


ЖА 


| 
单 


来 经 济 效益 ， 则 可 将 这 个 较 大 公差 值 身 


胶 件 、 塑 料 件 ) 等 。 


СВ/Т 1184 一 1996 适用 于 去 除 材 料 方法 


主公 差 的 总 原则 : 实际 要 素 的 功能 允 讨 
独 注 出 ， 而 采用 未 注 公 差 。 如 功能 要 求 允 许 大 了 
独 标注 在 要 素 上 ， 如 人 金 


仍 有 一 定 要 求 的 几何 公差 ， 标 准 中 称 为 未 注 公 差 。 
ЕЛИ ДЭ РХ Жї 
F 未 注 公 差 值 ， 而 这 个 较 大 的 公差 值 会 给 工厂 
为 薄 壁 件 、 挠 性 材质 零件 〈 如 橡 


时 应 确定 本 部 门 的 制造 精度 是 否 在 该 标准 规定 的 未 注 公差 值 之 内 。 


Ж. 
ЈЕ 
2) 节省 设计 时 
3) 可 清楚 地 指 


] 未 注 公 差 值 的 优点 如 下 : 
Жж, 易于 信息 交换 


о 


间 ， 不 用 详细 
出 图 


计算 公差 值 。 


公差 值 ， 


般 不 需要 


样 上 哪些 要 素 可 以 用 一 般 方法 加 工 ， 既 降低 检查 水 平 ， 又 保证 质量 。 


5 


т 


лй, ШРИ НО ж, 但 使 用 


4) 剩 下 的 那些 注 出 形 位 公差 值 的 要 素 ， 是 由 于 功能 要 求 采 用 相应 小 的 公差 值 ， 便 于 安排 生 
产 与 控制 质量 。 

未 注 公 差 值 的 图 样 表示 法 规定 如 下 : 

未 注 公 差 有 阳 、K、 工 三 个 公差 等 级 ， 供 各 行 各 业 根 据 实际 情况 选用 。 确 定 了 选用 未 注 公 差 
等 级 以 后 ， 应 在 图 样 标题 栏 附近 或 在 技术 要 求 、 技 术 文 件 (如 企业 标准 ) 中 注 出 标准 号 及 公差 
等 级 代号 : GB/T 1184 一 公差 等 级 代号 。 

(1) 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 

直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 见 表 2-41 。 

表 2-41 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公差 值 (CB/AT 1184 一 1996) (0: mm) 
基本 长 度 范围 е2 
H K Т, 
= 10 0.02 0.05 0.1 
大 于 10 = 30 0. 05 0.1 0.2 
大 于 30 = 100 0. 1 0. 2 0. 4 
大 于 100 至 300 0.2 0.4 0.8 

大 于 300 = 1000 0.3 0.6 1:2 

大 于 1000 至 3000 0. 4 0. 8 1.6 

IE: 1 确定 直线 度 未 注 公差 时 ， 应 按 其 相应 线 的 长 度 选 择 未 注 公差 值 。 

2 确定 平面 度 未 注 公差 时 ， 以 被 测 表面 上 较 长 的 边 长 或 圆 表 面 的 直径 选择 未 注 公 差 值 。 
з. 已 用 平面 度 未 注 公差 控制 的 要 素 ， 不 再 考虑 其 直线 度 未 注 公差 。 

(2) 圆 度 的 未 注 公 差 值 

圆 度 是 自身 尺寸 公差 能 控制 形 位 误差 的 项 目 。 圆 度 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 直径 公差 值 ， 但 不 
能 大 于 表 2-44 中 的 径 向 圆 跳 动量 。 

Т = d... т d... 
式 中 7 一 一 圆 度 公差 值 ; 
dd 一 相应 直径 的 最 大 极限 尺寸 、 最 小 极限 尺寸。 


1) 若 直 径 斥 才 后 面 不 标注 符号 忽 ， 按 独立 原则 ， 其 直径 


尺寸 用 两 点 测量 


о 
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2) 若 直 径 斥 十 后面 标 注 符号 包 ， 按 包容 要 求 ， 其 圆 度 误差 受 最 大 实体 斥 十 形成 的 理想 边界 
限制 ， 故 一 般 的 圆 度 误差 不 会 大 于 尺寸 公差 值 的 一 半 。 


圆 度 未 注 公 差 示 例 见 图 2-3 和 图 2-4。 
图 样 上 的 标注 
圆 度 公差 带 
图 样 上 的 标注 圆 度 公差 带 52 
| | ОЛ 
ав @ ТА 
Ф259 GB/T 1804 т 
GB/T 1184-К 
2-3 圆 度 未 注 公 差 示例 1 9 2-4 圆 度 未 注 公 差 示 例 2 
图 2-3 中 ， 圆 要 素 注 出 了 直径 及 公差 值 825 ，, ， 则 圆 度 未 注 公 差 值 等 于 尺寸 公差 值 0. 1。 


出 公差 或 未 注 公 差 控 由 
形成 的 未 注 公 差 值 应 小 于 上 述 三 种 公差 值 的 综 
@@ 或 注 出 圆柱 度 公差 。 


它们 综合 


Ш. Ш РА 


圆柱 度 误差 包括 圆 度 、 直 线 


图 2-4 中 ， 圆 要 素 直 径 采 用 了 线性 尺 才 的 未 注 公 差 值 ， 
公差 值 0. 2 为 圆 跳 动 K 级 公差 值 。 

(3) 圆柱 度 的 未 注 公 差 值 
圆柱 度 的 未 注 公差 值 不 作 规定 。 

度 和 相对 素 线 的 平行 度 误差 三 部 分 ， 其 中 每 项 误差 均 由 各 自 的 注 
度 、 直 线 度 和 相对 素 线 的 平行 度 同 时 受到 尺寸 公差 的 限制 ， 因 此 


按 GB/T 1804 0 т X, ДАЕ ЖЕ 


合 结果 。 为 简单 起 见 ， 可 采用 包容 要 求 


1) 对 于 标 有 避 的 圆柱 度 ， 应 遵守 包容 要 求 ， 圆 柱 度 误差 被 控制 在 尺寸 公差 带 内 ， 不 能 超出 ， 
即 在 最 大 实体 边界 之 内 。 当 实际 直径 处 处 都 为 最 大 实体 时 ， 其 允许 的 圆柱 度 误差 值 为 零 ， 即 不 允 


许 出 现 圆 柱 度 误差 值 。 


2) 如 设计 要 求 圆柱 度 必须 小 于 


E 


要 素 上 按 规定 注 出 区 


(4) 平行 度 的 未 注 


平行 度 误差 可 1 


最 大 实体 尺寸 ， 则 


差 值 中 取 较 大 者 。 应 取 
平行 度 未 注 公差 示例 如 图 


度 、 直 线 度 和 平行 度 的 未 注 公 差 的 综合 结果 时 ， 应 在 被 测 


直 控 制 ， 平 行 度 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 尺寸 公差 值 。 如 果 要 素 处 处 均 为 


1 直线 度 、 平 面 度 控制 ， 平 行 度 未 注 公差 值 在 直线 度 和 平 本 


ij 度 未 注 公差 值 的 相应 公 


页 要 素 中 的 较 长 者 为 基准 ; 若 两 要 素 的 长 度 相 等 ， 则 可 任 选 一 要 素 为 基准 。 
2-5 所 示 。 
Гоа 一 直线 度 公差 
Á y 
ү 
1 
平行 度 误差 三 尺寸 公差 什 平行 度 误差 之 直线 度 公差 


(5) 垂直 度 的 未 注 公 差 值 
垂直 度 未 注 公 差 值 见 表 2-42。 应 取 形 成 直角 的 两 边 中 较 长 的 一 边 为 基准 ， 较 短 的 一 边 为 被 


图 2-5 


WER; 若 两 边 的 长 度 相 等 ， 则 可 取 其 中 任意 一 边 作为 基 


平行 度 未 注 公差 示例 


准 。 
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表 2-42 垂直 度 未 注 公差 值 (GB/T 1184—1996) (单位 : тт) 
А ® 等 级 
基本 长 度 范围 
H K L 

至 100 0.2 0.4 0.6 
大 于 100 至 300 0.3 0. 6 1 
大 于 300 = 1000 0. 4 0.8 1. 5 
大 于 1000 至 3000 0. 5 1 2 


(6) 倾斜 度 的 未 注 公 差 值 

未 注 公 差 的 倾斜 度 误差 ， 虽 不 能 由 自身 尺寸 公差 控制 , 但 可 由 角度 公差 (ЖЕ А ЖЕ 
差 时 ， 按 角度 未 注 公 差 ) 和 要 素 自 身 的 形状 未 注 公 差 〈 如 平面 度 、 直 线 度 ) 分 别 控制 。 即 在 检 
验 工件 时 ， 除 角度 公差 合格 外 ， 被 测 要 素 本 身 的 未 注 形状 公差 也 必须 合格 。 

(7) 同 轴 度 的 未 注 公 差 值 

同 轴 度 未 注 公 差 值 未 作 规定 。 

在 极限 状况 下 ， 同 轴 度 未 注 公差 值 可 以 与 表 2-44 中 规定 
应 选 两 要 素 中 的 较 长 者 为 基准 ; 若 两 要 素 长 度 相等 ， 则 可 任 选 一 要 素 为 基准 。 
(8) 对 称 度 的 未 注 公 差 值 
对 称 度 未 注 公 差 值 列 于 表 2-43。 应 取 两 要 素 中 较 长 者 为 基准 ， 较 短 者 为 被 测 要 素 ; 若 两 要 


素 长 度 相 等 ， 则 可 选任 一 要 素 为 基准 (JILE 2-6). 


的 径 向 圆 跳 动 的 未 注 公 差 值 相等 。 


表 2-43 ”对称 度 的 未 注 公差 值 (СВ/Т 1184—1996) (单位 : mm) 
д, х ~ 等 级 
车 本 长 度 范 围 
Н K І, 
= 100 0.6 
0.6 
大 于 100 300 1 
0. 5 
大 于 300 至 1000 0. 8 155 
大 于 1000 = 3000 2 


基准 : 较 长 要 素 (2) 


I 


Г д 
== 1 А 


基准 : 较 长 要 素 (Л) 


基准 : 较 长 要 素 (Л) 


ІН 2-6 对 称 度 未 注 公差 示例 
注 : 双 点 画 线 表示 未 注 公差 。 
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对 称 度 的 未 注 公 差 用 于 至 少 两 个 要 素 中 的 一 个 是 中 心平 面 ， 或 两 个 要 素 的 轴线 相互 垂直 的 
情况 。 

选择 较 大 、 较 稳定 的 支承 面 作 基 准 。 零 件 为 阶梯 轴 时 ， 选 择 起 支承 定位 作用 的 轴 (或 孔 ) 的 公 
共 轴 线 作 基准 。 无 法 确定 轴 RIL) 支承 定位 要 素 时 ， 选 择 最 远 两 轴 〈 或 孔 ) 的 公共 轴线 作 基 准 。 

(9) 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 
圆 跌 动 〈 径 向 、 轴 向 和 和 斜 向 ) 的 未 注 公 差 见 表 2-44。 对 于 
工艺 给 出 的 支承 面 为 基准 ， 否 则 应 取 两 要 素 中 较 长 的 一 个 为 基准 ， 
任 一 要 素 为 基准 。 


要 


Ет 


[д 


圆 跳 动 的 未 注 公 差 ， 应 以 设计 或 
若 两 要 素 的 长 度 相等 ， 则 可 选 


表 2-44 圆 跳动 未 注 公 差 值 (GB/T 1184—1996) (单位 : mm) 
公差 等 级 到 跳动 公差 值 
H 0.1 
K 0.2 
£ 0.5 


(10) 全 跳动 未 注 公 差 值 


未 注 全 跳动 误差 值 由 被 测 要 素 的 形状 (如 圆柱 度 ) 和 位 置 (如 同 轴 度 ) 的 未 注 公 差 所 产生 
的 综合 结果 来 控制 。 其 跳动 误差 的 最 大 值 不 应 超过 被 测 要 素 的 形状 和 位 置 未 注 公 差 的 总 合 。 

(11) 位 置 度 和 线 、 面 轮廓 度 未 注 公 差 值 

这 些 项 目 如果 在 图 样 上 未 注 出 公差 值 ， 则 必然 会 注 有 相应 的 定形 尺寸 和 定位 尺寸 。 这 时 完全 
可 以 由 这 些 尺 寸 的 公差 (未 注 公 差 ) 来 控制 该 要 素 的 形状 和 位 置 ， 因此， 位置 度 和 线 、 面 轮廓 
度 不 必 给 定 未 注 公 差 值 。 

对 于 两 类 十 四 项 几何 公差 ， 由 于 各 上 自 的 特点 不 同 ， 所 以 其 未 注 公 差 的 取 值 和 控制 方法 也 不 完 
全 相同 ， 需 根据 具体 情况 确定 。 

未 注 几 何 公 差 综 合 图 例如 图 2-7 所 示 。 图 中 双 点 画 线 所 示 为 未 注 公 差 。 有 些 未 注 公 差 同 时 限 


制 了 该 要 素 上 的 其 他 项 目的 误差 ， 如 垂直 度 公差 也 限制 了 直线 度 误 差 ， 图 中 没有 表示 所 有 的 未 注 


公差 。 由 于 车 间 加 工时 能 达到 或 高 于 GB/T 1184—1996 所 规定 的 常用 精度 ， 因 此 ， 图 上 的 未 注 公 
差 值 在 车 间 加 工时 能 自动 达到 ， 一 般 不 要 求 检查 。 
几何 公差 未 注 公 差 值 的 确定 方法 见 表 2-45。 
Ж 725 Е 
0,08 | В БАЗ, 
ж 
| 
~ 
GB/T 1804 – т 
фзн12 Сб) GB/T 1184-Н 
%-201(М) А | p (2 


а) 
图 2-7 未 注 几 何 公差 综合 


图 例 
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#7:0.05 
ЖЕР T oile; 11021р! 
жа) 一 ;0.02 =i 05; B 
sÉ) | 
2 = 24-02 
[710.05 ! 
и 一 -一 一 0 
Н 0.1 В. В 
Z 
(15 
Ф 
са 
> Jxus Ér) М2 
1— 10.02: 
эз | еш 
|40418; Ы өзні2(79 ђ | = - 
абхаз) М \ М—-—Ф{Фт 0] А | в8 (2 ја 0) 
>- 4-і Д Н У 470.05; 
so) [— 10.051 С 
+ т X Ha 
| 470.) O ол 
{01:8} 
b) 


图 2-7 未 注 几 何 公差 综合 图 例 〈 续 ) 


表 2-45 几何 公差 未 注 公差 值 的 确定 方法 


| 与 自身 尺寸 公差 的 关系 
项 | - 未 注 公差 值 的 确定 方法 
控制 情况 是 否 遵守 包容 要 求 
等 于 自身 直径 公差 值 ,但 不 能 大 于 径 向 圆 跳 
> 动 未 注 公 差 值 
РЕ 在 ММВ 内 ,可 充满 整个 尺寸 公差 带 。 在 直径 
кер | 处 处 是 MMC ОУ ған =0 
и a | 由 圆 度 , 素 线 的 直线 度 和 相对 素平 行 度 未 注 
尺寸 公差 (包括 角度 公 不 遵守 оние а 
差 ) 能 控制 的 几何 公差 
平行 度 未 注 公差 值 = 尺寸 公差 值 ,要 素 处 处 
平行 度 是 MMC 时 ,其 未 注 公 差 值 是 直线 度 和 平面 度 未 
注 公差 值 中 取 较 大 者 
не 由 角度 公差 (或 角度 未 注 公 差 ) 和 直线 度 或 平 
а i 度 分 别 控 制 
由 表 2-41 未 注 公 差 值 表 中 选取 
尺寸 公差 不 能 控制 的 几 由 表 2-42 未 注 公差 值 表 中 选取 
——— РАЗ 
对 称 度 | 2% 由 表 2-43 未 注 公 差 值 表 中 选取 
恒 跳动 由 表 2-44 未 注 公 差 值 表 中 选取 
пау | 不 需 给 定 未 注 公 差 值 的 未 给 定 , 在 极限 状况 下 ,可 以 和 表 2-44 中 径 向 
| 几何 公差 于 跳动 未 注 公差 值 相等 
гет 未 给 定 , 由 相应 的 形状 公差 (如 圆柱 度 ) 和 位 
ТЕРОРУ 置 公差 (如 同 轴 度 ) 未 注 公差 值 控制 
线 轮廓 度 | и 
面 轮廓 度 未 给 定 , 由 相应 的 定位 ,定形 尺寸 公差 控制 
位 置 度 
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五 、 几 何 公差 原则 及 其 应 用 


现行 国标 GB/T 4249—2009 与 旧 国 标 GB/T 4249—1996 相 比 ， 主 要 修改 如 下 : 


1) 标准 名 称 增加 引 与 


PR: 产品 几何 技术 规范 (GPS). 


2) 术语 定义 部 分 增加 了 现行 GPS 标准 的 新 概念 。 


3) 增加 了 附录 A “fE GPS Я 


E 阵 模型 中 的 位 置 ”。 


4) 将 “形状 和 位 置 公差 ” 改 为 “几何 公差 ”。 


5) 增加 了 术语 和 定义 


上 最 大 实体 边界 、 最 小 实体 边界 、 包 容 要 求 的 定义 。 


6) 简化 了 最 大 实体 要 求 、 最 小 实体 要 求 和 可 首要 求 的 内 容 。 
7) МЕГИ A (提示 的 附录 )“ 零 形 位 公差 ”。 
GB/T 4249—2009 《公差 原则 》 规 定 了 确定 尺寸 (线性 尺寸 和 角度 尺寸 ) 公差 和 几何 公差 之 


间 相 互 关系 应 遵循 独立 原由 
Ж). 。 公 差 原 则 的 选用 应 从 零件 的 功能 要 求 ( Bu é H 


1 和 相关 要 求 〈 包 容 要 求 、 最 大 实体 要 求 、 最 小 实体 要 求 和 可 逆 要 
ЕЛІ, 、 可 装配 性 以 及 其 他 性 能 要 求 ) 出 发 。 对 


于 斥 才 与 几何 公差 需要 分 别 满足 要 求 ， 两 者 不 发 生 联系 的 要 素 ， 采 用 独立 原则 ; 对 于 尺寸 公差 与 几 


何 公差 需要 发 生 联系 ， 用 理想 边界 综合 探 人 


判 的 要 素 ， 采 用 相关 要 求 。 图 样 上 或 技术 文件 中 采用 公差 


原则 标准 时 ， 应 注 明 : 公差 原则 按 СВ/Т 4249。 其 各 项 原则 与 要 求 在 图 样 上 的 标注 见 表 2-46 。 


Z = 原 则 


公差 原则 各 项 原则 与 要 求 在 图 样 上 的 标注 


图 样 上 的 标注 


独立 原则 


RA 


БУЕМ) 


22240 ФОО ФОО 0 Ф 


包容 要 求 (单一 要 素 ) 在 尺寸 偏差 或 公差 带 代号 后 标 @ 
最 大 实体 要 求 在 形 位 公差 代号 中 标 @ 
相关 要 求 最 小 实体 要 求 在 形 位 公差 代号 中 标 @ 
于 最 大 实体 要 求 最 大 实体 要 求 的 形 位 公差 值 后 标 @ 
пй 
于 最 小 实体 要 求 最 小 实体 要 求 的 形 位 公差 值 后 标 @ 


1. 独立 原则 


独立 原则 是 指 图 样 上 给 定 的 每 
分 别 满足 要 求 。 如 果 对 尺寸 和 几何 


一 个 尺寸 和 几何 (形状 、 方 向 或 位 置 ) 要 求 均 是 独立 的 ， 应 


=< 


多 状 、 方 向 或 位 置 ) 要 求 之 间 的 相互 关系 有 特定 要 求 ， 应 


在 图 样 上 规定 。 独 立 原 则 是 对 零件 要 素 要 求 较 严 的 公差 原则 。 图 样 上 的 公差 代号 中 未 注 符号 @、 


Ф. ©, ФИА ДЕ. ЛЕД а) 


尺寸 公差 控制 ， 几 何 误差 1 


系 。 采 用 独立 原则 确定 的 几何 公差 ， 检 测 时 通常 用 通用 量 仪 六 
综合 量规 ， 对 检验 员 的 技术 水 平 要 求 较 高 。 


的 不 相关 ， 被 测 要 素 分 别 满足 各 自 的 要 求 。 即 尺寸 误差 
几何 公差 控制 ， 互 不 联系 ， 尺 寸 公差 与 几何 公差 之 间 不 存在 补偿 关 


上 出 几何 误差 的 具体 数值 ， 而 不 采用 


= 


独立 原则 是 尺寸 公差 和 几何 公差 的 相互 关系 遵循 的 基本 原则 。 


(1) 主要 应 用 范围 


1) 对 于 尺寸 公差 与 几何 公差 需 分 别 满足 要 求 ， 两 者 不 发 生 联 系 的 要 素 ， 不论 两 者 公差 等 级 
要 求 的 高 低 ， 均 采用 独立 原则 。 如 用 于 保证 配合 功能 要 求 、 运 动 精度 、 磨 损 寿命 、 旋 转 平衡 等 


部 位 。 


2) АТАЛ. 


有 、 没 有 配合 要 求 的 结构 尺寸 等 ,采用 独立 原则 。 


第 2 w 


ЛЫ А 2 
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3) 对 于 未 注 尺 寸 公差 的 要 素 ， 尺 寸 公差 与 几何 公差 遵守 独立 原则 。 


(2) 应 用 示例 


独立 原则 应 用 示例 见 表 2-47。 


m 例 


表 2-47 独立 原则 应 用 示例 


说 明 


ж 


说 HJ 


尺寸 公差 和 几何 公差 
遵守 独立 原则 


尺寸 公差 和 几何 公差 
遵守 独立 原则 
(未 注 几 何 公 差 最 大 
为 0.021mm) 


O| 0.005 
5 
ет 
5 
~ 


尺寸 公差 和 几何 公差 
遵守 独立 原则 
〈 注 有 几何 公差 ,最 大 
极限 尺寸 与 最 小 极限 尺 
寸 之 间 任 何 实际 尺寸 的 


网 度 公差 都 是 0. 005mm) 


尺寸 公差 和 几何 公差 
遵守 独立 原则 


限 偏差 或 公差 家 
最 大 实体 边界 (MMB)。 从 保证 配合 怕 
尺寸 不 允许 超出 最 大 实体 尺寸 。 要 素 的 任 


СА 


孔 的 作 


2. 包容 要 求 


包容 要 求 是 从 功能 要 求 出 发 提出 的 ， 主 要 用 了 


(1) 主要 应 用 范围 


ы; 


影响 装配 和 工作 时 的 
} 瑶 或 间隙 的 均匀 性 ， 
而 影响 密封 . 压 合 紧 


ЈЕ РИМ 


ë 


ы 


$ 


J 


K 


影响 零件 运动 精度 的 


部 位 


影响 摩擦 寿命 的 部 位 ， 
如 滑 块 两 工作 表面 的 平 


行 度 


linii 


影响 旋转 平衡 ,强度 E 
量 、 外 观 等 部 位 ,如 高 速 
轮 安装 内 孔 4 和 外 表面 的 
同 轴 度 


с 


主要 适用 于 尺寸 要 素 如 


周 柱 表面 或 两 平行 表 


所 有 量规 .夹具 、 定 位 
元 件 、 引 导 元 件 、 工 作 靶 
之 间 的 相互 位 置 公 
差 等 


性 能 要 求 较 高 的 零件 要 素 ， 适 用 于 单一 要 素 。 


。 尺 才 要 素 采 月 


г 


(2) 应 用 示例 


攻 代 号 后 标注 符号 包 。 主 要 


] 于 满 


AC 


有 配合 性 能 


包容 要 求 应 用 示例 见 表 2-48 。 


局 部 实际 


K FA 938 H 


有 包容 要 求 时 ， 在 该 要 素 尺寸 极 
的 功能 要 求 ， 表 示 实 际 要 素 应 遵守 
E 质 要 求 的 角度 看 ,包容 要 求 和 泰勒 原则 是 一 致 的 。 即 轴 、 
最 小 实体 尺寸 。 
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表 2-48 包容 要 求 应 用 示例 


ж 说 明 

(5) 尺寸 公差 和 几何 公差 遵守 包容 要 求 
нат 5 到 柱 表面 必须 在 最 大 实体 边界 内 ,该 边界 的 尺 
ки ST 寸 为 最 大 实体 尺寸 $30mm。 其 局 部 实际 尺寸 不 得 

5 小 于 29. 979mm 

O 0.005 
пе © 尺寸 公差 和 几何 公差 遵守 包容 要 求 ,对 形状 公 
д -2 差 有 进一步 要 求 
о 
5 


3. 最 大 实体 要 求 


最 大 实体 要 求 是 控制 被 测 要 素 的 实际 轮廓 处 于 其 最 大 实体 实效 边界 内 的 一 种 公差 要 求 。 当 其 


实际 义 才 偏 离 最 大 实体 斥 十 时， 人 允 计 


(1) 主要 应 用 范围 


F 其 几何 误差 值 超出 其 给 出 的 公差 值 ， 标 注 代 号 为 @。 


最 大 实体 要 求 适 用 于 中 心 要 素 ， 可 用 于 被 测 要 素 或 基准 要 素 。 主 要 用 于 保证 零件 的 装配 互 


换 性 。 


1) 多 用 于 要 求 保证 可 装配 必 


合 性 能 。 


2) 用 于 配合 要 素 ， 有 装配 关系 的 类 似 包容 件 或 被 包容 伯 


3) 用 于 公差 带 方向 一 致 的 公差 项 


Еле: 只 有 直线 度 公差 。 
置 公差 : 


目 ， 其 中 


面 、 面 / 线 @。 


Ф 定向 公差 (EAE, FIE, MAET) 的 线 / 线 、 线 / 面 、 


E ， 包 括 大 多 数 无 严格 要 求 的 静止 配合 部 位 ， 使 用 后 不 致 破坏 配 


F (Hf. НЕН, ІН РІН). 


面 / 线 ， 即 线 @/ 线 @@、 线 @/ 


©) 定位 公差 ( 同 轴 度 、 对 称 度 、 位 置 度 等 ) 的 轴线 或 对 称 中 心平 面 和 中 心 线 。 
(8) 跳动 公差 的 基准 轴线 (测量 不 便 ) 。 
4) 用 于 尺寸 公差 不 能 控制 形 位 公差 的 场合 ， 如 销 轴 轴 线 直 线 度 。 
(2) 应 用 示例 
最 大 实体 要 求 应 用 示例 见 表 2-49。 
表 2-49 最 大 实体 要 求 应 用 示例 

ж 例 说 明 
轴线 直线 度 公 差 采用 最 大 实体 要 求 

一 | 01 (М) 


Ф20-0 03 


ЖАЯ 920 0 a mm 的 轴线 直线 度 
公差 采用 最 大 实体 要 求 
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ф201(аму) 


| Фоа) 
___| 7 


i 
IK 


被 测 要 素 处 于 最 大 实体 状态 时 ， 
线 直线 度 公差 为 $0. 1mm 


人 直线 度 误差 从 动态 公差 带 图 中 可 看 出 ,该 轴 应 
满足 下 列 要 求 : 
0.4 а. 实际 尺寸 为 $19.7 ~ 20mm 

b. 实际 轮廓 不 超出 最 大 实体 实效 边 
界 , 即 其 体外 作用 尺寸 不 大 于 最 大 实 
102 体 实效 尺寸 duv 
= 最 大 实体 尺寸 dy +! 
= (20 +0. 1)mm =20. 1mm 
处 于 最 小 实体 状态 时 ,轴线 直线 
差 允 许 达 到 最 大 值 , 即 等 于 图 样 
和 几何 公差 值 (0. 1mm) 5 № 
0.3mm) 之 和 ( 0. 4mm) 


ш 


10.3 


01 dwr 


-03 | 02 01 10 
19.7091) 


20(4м) 
20.1(4му) 


оу а ЈЕ 


ЖЕ 
Жен 


<= те 


螺栓 杆 部 (或 通 孔 ) 及 类 似 部 位 的 直 
线 度 采 用 最 大 实体 要 求 


轴线 垂直 度 公差 采用 最 大 实体 要 求 


4 Ц 20.08 (М)| А 


+0.13 


%50 0 


表示 孔 ф50 "9 mm 的 轴线 对 基准 4 
的 垂直 度 公 差 采 用 最 大 实体 要 求 


ЈЕ 


被 测 要 素 处 于 最 大 实体 状态 时 ， 
ПСА ЈЕНЕ Zç = 
为 p0. 08mm 


Т 
+ 


$49.92 (Dumy) 
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ж 例 说 HJ 


垂直 度 误差 


从 动态 公差 带 图 中 可 看 出 ,该 孔 应 
0.20} 满足 下 列 要 求 : 
а. 实际 尺寸 为 950 ~ 50. 13mm 
b. 实际 轮廓 不 超出 关联 最 大 实体 实 
效 边界 , 即 其 关联 体外 作用 尺寸 不 小 
00% F 关联 最 大 实体 实效 尺寸 Dyy 
Пуу-Әу-і-(50-0.08) пп =49. 92mm 
当 该 孔 处 于 最 小 实体 状态 时 ,其 轴 
-0.1 TEN 线 对 基准 4 的 垂直 度 误差 允许 达到 最 
949.92( Ом) 008-0 +01. Ма Da 大 值 , 即 等 于 图 样 上 给 出 的 垂直 度 公 
50(Du) 25 ( $0.08mm) 与 孔 的 尺寸 公差 
(0.13mm) 之 和 ($0.21mm) 


© 
— 
© 
| 
H 


50.13(D7) 


12-6 
© ө а 00 同 轴 度 公差 采用 最 大 实体 要 求 

表示 最 大 实体 要 求 应 用 于 身 
ф12 ° „ти 的 轴线 对 轴 Ф25 0 от 
的 轴线 的 同 轴 度 公差 ,并 同时 应 用 于 
基准 要 素 


被 测 要素 处 于 最 大 实体 状态 


当 被 测 要 素 处 于 最 大 实体 状态 时 ， 
其 轴线 对 基准 4 的 同 轴 度 公差 
为 Ф0. 04mm 

被 测 轴 应 满足 下 列 要 求 : 
~ 一 а. 实际 尺寸 为 $11.95 ~ 由 12mm 
| з: їр Ја У Б.” ж 
5 —— b. 实际 轮廓 不 超出 关联 最 大 实体 实 
5 = 效 边 界 , 即 其 关联 体外 作用 尺寸 不 大 
F 关联 最 大 实体 实效 尺寸 duy 
dir=dr+i=(12+0.04)mm=12.04mm 


Ф12.04(4 му) 


ФІ2(ам) 


被 测 要 素 处 于 最 小 实体 状态 


当 被 测 轴 处 于 最 小 实体 状态 时 ,其 
轴线 对 基准 4 轴线 的 同 轴 度 误差 允许 
达到 最 大 值 , 即 等 于 图 样 给 出 的 同 多 
度 公 差 ($0.04mm) 与 轴 的 尺寸 公差 
(0. 05mm) Z 11 ( p0. 09mm) 


%12.04 Аму) 
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ж 例 


(2) 


说 HJ 


当 基 准 4 的 实际 轮廓 处 于 最 大 实体 
边界 上 , 即 其 体外 作用 尺寸 等 于 最 大 
实体 尺寸 dy = $25mm 时 ,基准 轴线 不 
能 浮动 (图 a Ed b) 


个 

5 

19 SR 

ч ШЕ 

š Tz 

Ж ШЕ 
~ 


当 基 准 4 的 实际 轮廓 偏离 最 大 实体 
边界 , 即 其 体外 作用 尺寸 偏离 最 大 实 
体 尺寸 dy = $25mm 时 ,基准 轴线 可 以 
T 2) 
当 其 体外 作用 尺寸 等 于 最 小 实体 尺 


Ë 寸 dj = $24. 95mm 时 ,其 浮动 范围 达到 
同 & 最 大 值 ф0. Обтт [ = ду - а, = (25 - 
24. 95) mm | 
度 Ф24.95( 4) Ф11.95(411) 
А 
1 螺钉 杆 部 和 头 部 间 ( 螺 钉 通 孔 及 沉 
| = 头 座 间 ) 及 类 似 部 位 的 同 轴 度 采用 最 
| 大 实体 要 求 
©) | А 
不 影响 安装 使 用 的 联接 件 的 位 置 公 
,如 衬 套 、 垫 圈 、 零 件 内 外 圆 间 的 同 
轴 度 ,采用 最 大 实体 要 求 
成 组 要 素 的 位 置 度 公差 采用 最 大 实体 要 求 
40x08 +01 
„В „| % 201 (4) 
表示 4 FL ф8 тут mm 轴线 的 位 置 度 
公差 采用 最 大 实体 要 求 
成 
组 
要 32 
素 
位 
置 ГМ 
Қ А 当 各 孔 均 处 于 最 大 实体 状态 时 ,其 
© | | 轴线 对 理想 位 置 的 位 置 度 公 
为 $0. 1mm 
еј — — | 
Г-і-901 
_ || #š8 (Du) 
@8.1( Du) 
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( 续 ) 
示 例 说 明 
从 动态 公差 图 中 可 看 出 ,各 孔 应 满 
位 置 度 误差 А ва, 

а. 实际 尺寸 在 98.1 ~ ф8. ит 范 
0.2 围 内 

b. 实际 轮廓 不 超出 最 大 实体 实效 边 
01 界 , 即 其 体外 作用 尺寸 不 小 于 最 大 实 


体 实效 尺寸 уу 
Dyy = Dy -t=(8.1-0.1)mm= $8mm 


Б + FLI Ak F Ж SKOR S BT, Н 
轴线 的 位 置 度 误差 允许 达到 最 大 值 ， 
即 等 于 图 样 给 出 的 位 置 度 公差 
(40.1mm) 与 孔 的 尺寸 公差 (0. 1mm) 
之 和 (4$0.2mm) 
最 大 实体 要 求 应 用 于 成 组 要 素 的 位 置 度 公差 和 基准 要 素 
4хФ8 101 


+ #2010) | 4 (2 


32 


表示 最 大 实体 要 求 应 用 于 4 fL 
ф8 © mm 的 轴线 对 基准 4 的 位 置 度 


+0.1 


公差 ,同时 应 用 于 基准 要 素 


fe 


OE 
90 f=t=%0.1 
_ | | os (Du) 
ф8.1( Du) 


当 被 测 孔 处 于 最 大 实体 状态 时 ， 
其 轴线 对 基准 4 的 位 置 度 公 差 
为 ФО. 1mm 

各 被 测 孔 应 满足 下 列 要 求 : 

a. 实际 尺寸 为 $8. 1 ~ $8. 2mm 

b. 实际 轮廓 不 超出 关联 最 大 实体 实 
效 边界 , 即 其 关联 体外 作用 尺寸 不 小 
于 最 大 实体 实效 尺寸 D yy 
Dyv = Dy -t=(8.1-0.1)mm= $8mm 
当 各 被 测 孔 均 处 于 最 小 实体 状态 
时 ,其 轴线 的 位 置 度 误 差 允许 达到 最 
大 值 p0. 2mm, 即 等 于 图 样 给 出 的 位 置 
度 公 差 00. 1mm ) ЈАКА ГДЕ 
(0. 1mm) 之 和 ($0.2mm) 
当 基准 要 素 的 体外 作用 尺寸 等 于 最 
大 实体 尺寸 时 ,该 基准 轴线 А 不 能 
Ез 
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当 基准 要 素 的 体外 作用 尺寸 偏离 最 
大 实体 尺寸 时 ,该 基准 轴线 А 可 以 浮 


动 , 其 浮动 量 等 于 基准 要 素 的 体外 作 
尺寸 对 其 最 大 实体 尺寸 的 偏离 
量 $0.2mm 


195 4 的 最 大 浮动 范围 


直角 坐标 分 布 与 圆周 分 布 的 联接 安 


装 孔 采用 最 大 实体 要 求 


注 : 1. 最 大 实体 要 求 适 用 于 装配 组 件 中 的 单个 零件 ， 与 相配 的 零件 无 关 。 


2. 对 一 些 非 运转 ， 没 有 特殊 要 求 的 联接 部 位 ， 一 般 都 可 选用 相关 公差 。 


4. 最 小 实体 要 求 


最 小 实体 要 求 是 控制 被 测 要 素 的 实际 轮廓 处 于 其 最 小 实体 实效 边界 之 内 的 一 种 公差 要 求 。 当 
其 实际 尺寸 偏离 最 小 实体 尺寸 时 ， 人 允许 其 几何 误差 值 超出 所 给 出 的 公差 值 ， 从 而 保证 零件 的 实际 
轮廓 不 会 超出 图 样 中 所 限定 的 边界 ， 以 保证 零件 的 强度 和 壁 厚 。 其 标注 代号 为 @。 


(1) 主要 应 用 范围 


最 小 实体 要 求 适用 于 中 心 要 素 。 可 
壁 厚 。 

(2) 应 用 示例 

最 小 实体 要 求 应 用 示例 见 表 2-50。 


13 


被 测 要 素 与 基准 要 素 。 主 要 用 于 保证 零件 的 强度 和 
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表 2-50 最 小 实体 要 求 应 用 示例 
示 例 说 明 


轴线 位 置 度 采用 最 小 实体 要 求 


表示 孔 987 mm 的 轴线 对 基准 4 的 位 置 度 公 
采用 最 小 实体 要 求 


D8.65(D1y) 
A 
| pva 当 被 测 要 素 处 于 最 小 实体 状态 时 ,其 轴线 对 基 
置 | 准 4 的 位 置 度 公 差 为 p0. 4mm 
f=t=%0.4 
Е | 4825(D)) 
526.22 
位 置 度 误差 人 
0.65 从 动态 公差 图 中 可 看 出 ,该 孔 应 满足 下 列 要 求 : 
0.6. а. 实际 尺寸 为 ф8 ~ ф8. 25mm 
44 b. 实际 轮廓 不 超出 关联 最 小 实体 实效 边界 , 即 
| 其 关联 体内 作用 尺寸 不 大 于 最 小 实体 实效 尺 
0.2F Y Diy 
+04 Djy =D, +1 = (8. 25 +0. 4) тт = ф8. 65mm 
0—05 | +0.25+0.6 е 当 该 孔 处 于 最 大 实体 状态 时 ,其 轴线 对 基准 4 
8(0= Ру) 的 位 置 度 误差 允许 达到 最 大 值 , 即 等 于 图 样 给 出 
825(01) 的 位 置 度 公 差 (фо дат) 与 孔 的 尺寸 公差 
— (0.25mm) Z ЖІ( 90. 65mm) 


8.65 Ор) 
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( 续 ) 
ж 例 说 明 
同 轴 度 公差 采用 最 小 实体 要 求 
%51-05 
表示 最 小 实体 要 求 应 用 于 孔 39971 mm 的 轴线 
对 基准 4 的 同 轴 度 公差 ,并 同时 应 用 于 基准 要 素 
9391 
OKOLO 
被 测 要 素 处 于 最 小 实体 状态 
ФА(Ојр) 
фао(0;) | и 
90.5 
Р А 
|| . ен 当 被 测 要 素 处 于 最 小 实体 状态 时 ,其 轴线 对 基 
~ ни ЖА 的 同 轴 度 公差 为 glmm 
同 ј=!=Ф1 
度 а) 
被 测 要 素 处 于 最 大 实体 状态 
如 图 所 示 ,该 孔 应 满足 下 列 要 求 : 
G41(D1y) а 实际 尺寸 为 p39 ~ $40mm 
b. 实际 轮廓 不 超出 关联 最 小 实体 实效 边界 , 即 
其 关联 体内 作用 尺寸 不 大 于 关联 最 小 实体 实效 尺 
基准 轴线 4 F Ву 


的 最 大 浮动 
范围 


当 该 孔 处 于 最 大 实体 状态 时 ， 
的 同 轴 度 误差 允许 达到 最 大 值 , 即 等 于 
的 同 轴 度 公差 ($lmm) 与 孔 的 尺寸 公差 
和 ($2mm) 


Djy =D, +1= (40 +1) тп = ф41 тт 
其 轴线 对 基准 А 


图 样 给 出 
(lmm) 之 


即 其 体内 作用 尺寸 偏离 最 小 实体 尺寸 


当 基 准 要 素 的 实际 轮廓 偏离 其 最 小 实体 边 
T, 


5 


允许 


准 要 素 在 一 定 范围 内 浮动 。 其 最 大 浮世 


ош 5 
= шош 


径 等 于 基准 要 素 的 尺寸 公差 0. 5mm 的 加 


范围 是 
É 


Ж 


(E a K b) 
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说 


明 


成 组 要 素 位 置 度 公差 采 


12X3.5 土 0.05 EQS 


+ 0.5 OlalB 


表示 12 个 槽 (3.5 +0. 05 ) mnm И rB r> F Т xF М 


WE А,В 的 位 置 度 公差 采 


最 小 实体 要 求 


4.05(D;y) 


J=t=0.5 


当 各 模 均 处 于 最 小 实体 状态 时 ,其 中 心平 面 对 
基准 4、B 的 位 置 度 公差 为 0. 5mm 


人 位置 度 误差 


四 


0.6 
0.5 


Z 10.4 
0.3 


0.2 


0.1 


+0.2 +0.4 


0 


+01 103 4051 D, 


4.05(D;y) 


5. 可 逆 要 求 
在 不 影响 零件 功能 的 前 提 下 ， 当 被 测 要 素 的 轴线 或 中 心平 面 的 几何 误差 小 于 给 出 的 几何 公差 


时 ， 人 允许 相应 的 尺寸 公差 


(1) 
ТЕА 


主要 应 用 范围 


E 产 实际 中 ， 有 些 


1 1. > 


从 动态 公差 图 中 可 看 


ц 


Га 


B ,各 槽 应 满足 下 列 要 求 : 


а 实际 尺寸 为 3.45 ~3.55mm 


b. 实际 轮廓 不 超出 关联 最 小 实体 实效 边界 , 即 


其 关联 体内 作 
ЭЁ Diy 


IK 


寸 不 大 于 关联 最 小 实体 实效 尺 


Dy =D, +t=(3.55 +0.5)mm =4.05mm 
当 各 槽 均 处 于 最 大 实体 状态 时 ,其 中 心平 面 对 


FEME AB 的 位 置 度 误差 允许 达到 最 大 值 , 即 等 于 


图 样 给 出 的 位 置 度 公差 (0. 5mm) 与 槽 的 尺寸 公差 


(0. 1mm) 之 和 (0. 6mm) 


增 大 。 即 允许 几何 公差 反 过 来 补偿 给 尺寸 公差 。 


和 几何 公差 是 否 在 允许 范 上 


零件 只 要 求 将 其 实际 轮廓 限定 在 某 一 控 4 
НИ, ， 也 就 是 说 ， 在 生产 中 早 就 存在 可 逆 要 求 。 在 采用 可 逆 要 求 时 ， 必 


判 边界 内 ， 无 需 严 格 区 分 其 太 才 


须 不 损害 零件 的 功能 要 求 。 可 首要 求 必须 与 最 大 实体 要 求 或 最 小 实体 要 求 一 起 应 用 ,不 存在 独立 
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使 用 的 情况 。 

1) 可 逆 要 求 用 于 最 大 实体 要 求 。 被 测 要 素 的 实际 轮廓 应 遵守 其 最 大 实体 实效 边界 ， 当 其 实 
际 尺寸 偏 离 最 大 实体 尺寸 时 ， 人 允许 其 几何 误差 值 超出 在 最 大 实体 状态 下 给 出 的 几何 公差 值 。 当 其 
几何 误差 值 小 于 给 出 的 几何 公差 值 时 ， 也 允许 其 实际 尺寸 超出 最 大 实体 尺寸 。 

2) 可 首要 求 用 于 最 小 实体 要 求 。 被 测 要 素 的 实际 轮廓 应 遵守 其 最 小 实体 实效 边界 ， 当 其 实 
际 尺寸 偏 离 最 小 实体 尺寸 时 ， 人 允许 其 几何 误差 值 超出 在 最 小 实体 状态 下 给 出 的 几何 公差 值 。 当 
几何 误差 值 小 于 给 出 的 几何 公差 值 时 ， 也 允许 其 实际 尺寸 超出 最 小 实体 尺寸 。 

可 逆 要 求 在 图 样 上 标注 代号 @。 

(2) 应 用 示例 

见 表 2-51。 


Ш 


R 2-51 可 逆 要 求 应 用 示例 
示 例 说 明 


被 测 要 素 ( 轴 ) 不 得 超出 其 最 大 实体 实效 边界 ， 
即 其 体外 作用 尺寸 不 超出 最 大 实体 实效 尺寸 
(MMVS) $20. 2mm 


= 


>- 
| 


所 有 局 部 实际 尺寸 应 为 $819.9 ~ $20mm ,轴线 的 


Е 垂直 度 公差 可 根据 其 局 部 实际 尺 十 在 0 ~ 0. 3mm 
ч 范围 内 变化 ,例如 :如 果 所 有 局 部 实际 尺寸 都 是 
A ° 420mm(dy ) , 则 轴线 的 垂直 度 误差 可 为 $0. 2mm 
过 
要 
求 
用 = 
最 š 
Hx © 
大 
实 а | 
体 ы 
A ШЕ 如 果 所 有 局 部 实际 尺寸 都 是 ф19. 9mm( dy), 则 
Í ` 轴线 的 垂直 度 误差 可 为 0. 3mm 
CN 
~ 


Д=+Т. 


如 果 轴 线 的 垂直 度 误 差 为 零 , 则 局 部 实际 尺寸 
可 为 920. 2mm 
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ж 说 明 


图 示 为 上 述 关系 的 动态 公差 图 


Z 


Жын ya ëk =l 


da 
p193(ad1) | 71 +02 
ф20(ам) 


ф20.2(4му) 


С 
Фф 2040) (2) |А 
被 测 要 素 ( 孔 ) 不 得 超出 其 最 小 实体 实效 边界 ， 
即 其 关联 体内 作用 尺寸 不 超出 最 小 实体 实效 尺寸 
ф8. 65mm = [ (Ф8 +0.25 +0. 4) тт ] 
6 
А 
Ф8.65 (Ору) 


所 有 局 部 实际 尺寸 应 为 $8 ~ $8. 65mm, 其 轴线 
的 位 置 度 误 差 可 根据 其 局 部 实际 尺寸 在 0 ~ 
0. 65mm 范围 内 变化 。 例 如 :如 果 所 有 局 部 实际 尺 
才 均 为 $8.25mm( D) , 则 其 轴线 的 位 置 度 误差 可 
为 90. 4mm 


KPA S ЖЕ 


如 果 所 有 局 部 实际 尺寸 均 为 p8mm( Ру), ИЈАН 
线 的 位 置 度 误差 可 为 ФО. 65mm 


/-і-Т-90.65 


98.65(Оіу) 


如 果 轴 线 的 位 置 度 误差 为 零 , 则 局 部 实际 尺寸 
可 为 中 8. 65mm( D;y) 


第 2 we 


ЛЫ А 2 


说 明 


示 例 

位 置 度 误差 1 
可 0.65 
z: 0.6 
要 
求 0.4 
1 
于 0.2 
最 
小 А + ке 
% 0| -02| +04 +06 р, 
Е 800) 
求 8.25(О1) 

8.653 Ор) 


6. 公差 原则 的 应 用 


图 示 为 上 述 关系 的 动态 公差 图 


公差 原则 包括 独立 原则 与 包容 要 求 、 最 大 实体 要 求 、 


最 小 实体 要 求 以 及 可 逆 要 求 。 


在 生产 中 正确 使 用 几何 公差 的 独立 原则 与 最 大 实体 要 求 、 最 小 实体 要 求 以 及 可 首要 求 等 公差 
原则 ， 对 保证 产品 质量 ,简化 制造 、 检 验 和 装配 过 程 ， 提 高 生产 率 、 降 低 成 本 有 重要 意义 。 

独立 原则 有 较 好 的 装配 使 用 质量 , 但 工艺 性 较 差 ， 而 最 大 实体 要 求 、 最 小 实体 要 求 与 可 首要 
求 等 有 良好 的 工艺 经 济 性 ,但 使 零件 精度 装配 质量 有 所 降低 。 所 以 要 结合 零件 的 使 用 性 能 与 要 


求 ， 以 及 制造 工艺 、 装 配 、 检 验 的 可 能 性 与 经 济 性 


等 进行 具体 分 析 , 然后 确定 使 用 哪 种 公差 原 


则 。 现 以 最 大 实体 要 求 为 例 作 一 比较 。 
独立 原则 与 最 大 实体 要 求 的 对 照 见 表 2-52。 
表 2-52 ”独立 原则 与 最 大 实体 要 求 的 对 照 


项 А йоу ж 则 最 大 实体 要 求 
20.06 407% О] 20.060 | 4 (4) 
ж 例 
21094 
最 大 公差 值 /mm 0. 06 0. 06 ~0. 15 
у | 。 联接 固定 性 较 高 较 低 
ЗЕ 小 Х 
|| 运动 精度 较 高 较 低 
E| 可 装配 性 当 存在 保证 间隙 时 才 有 装配 性 当 存在 保证 间隙 时 才 有 装配 性 
制造 经 济 性 ж 好 
测量 方法 万 能 量具 或 分 级 位 置 规 (复杂 ) 位 置 综合 量规 ,万 能 量具 或 计算 均 可 
I| “测量 效率 低 高 
= 以 固定 尺寸 圆 件 
性 | 用 中 心 凸 肩 定 位 的 不 可 能 可 能 
可 能 性 
工装 设计 制造 较 复 杂 简单 
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公差 原则 应 用 见 表 2-53。 
表 2-53 公差 原则 的 应 用 
被 测 要 素 极 有 
图 样 1 EWEX pE - 般 检测 手段 
公差 原则 前 提 条 件 | 标注 | 应 用 场合 | 遵守 的 理 |----- 
ш 想 边 界 2. 4 几何 误差 | 尺寸 误差 
通 端 极限 
а. 主要 满足 本 量规 测 最 大 
ж | 合 性 能 。 例 如 | ， 最 大 实体 边 | 边界 | 局 部 实 | шши | 实体 尺寸 
要 | 要 © mga AOM | 尺寸 | 际 尺寸 | 限量 规 。 | мети 
Ж |Ж) 在 实际 轮 ОПЕЕ: 规 测量 小 实 
廓 要 素 的 尺 ER 
寸 变化 能 引 
起 实际 中 心 保证 装配 互 
最 位 置 变 化 所 换 性 。 例 如 控 
“нит. g PRILA] 最 大 实体 实 | 局 部 实 | 局 部 实 йаш | мами 
体 | 要 жижи 栓 孔 等 中 心 距 | 效 边界 (MMVB) | 际 尺寸 | 际 尺寸 | Ж 法 
求 素 寸 公差 才能 的 位 置 度 公 
m| 7" 与 中 心 要 素 差 等 
的 几何 公关 
最 相关 ЕНІН 
ЊЕ ав 保证 杰作 的 | 。 最 小 实体 实 | 局 部 实 | 局 部 实 | 通 两 点 测量 
体 |= лү? КЛ ERY | 际 尺寸 | 8 法 
| = | 厚 尺 十 等 | 
求 | ж |ж 
LMR 
eh 综合 量 
在 不 影响 零件 | OO | 用 于 只 要 求 | АНИ 规 
功能 的 前 提 下 ， 零件 实际 轮廓 | 下 实体 要 求 
可 | 当 要 素 的 轴线 或 限定 在 某 一 控 
= 中 心平 面 的 几何 制 边 界 内 ,不 局 部 实 | 局 部 实 两 点 测量 
求 | 误差 小 于 给 出 的 严格 区 分 其 尺 际 尺寸 | 际 尺寸 法 
RR | 几何 公差 时 ,多 十 和 几何 公差 | MPTA 通 
许 几何 公差 反 过 | DO | 是否 在 允许 范 | 要 求 用 于 最 小 Ж 
来 补偿 尺寸 公关 围 内 的 场合 “| 实体 要 求 
于 各 种 设 
计 要 求 ,主要 
7. 4... 局 部 实 | 局 部 实 | ой 两 点 测量 
独立 原则 | 素 , 中 心 要 素 均 | 无 符号 | 求 。 如 配合 性 = 5 I | | | 
4 | 际 尺寸 | 际 尺寸 | а 法 
可 采 能 、 装 配 互 换 
性 ,临界 位 
"= 
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7ч. ЛА ЕЛУ Н] ЗЕ 0] 


1. 摇 臂 钻床 主轴 套 
图 2-8 为 播 臂 钻床 主轴 套 零 件 图 。 设 计时 要 根据 零件 的 功能 和 装配 要 求 ， 确 定 几 何 公差 等 
级 ， 按 几何 公差 值 的 选择 方法 ， 确 定 几何 公差 值 ， 并 按 规定 标注 在 零件 图 上 。 


хв 


1 |0.04/100 

两 处 МЕ 348.72 

[| 001 | p 11005 [0 

В| 0.005 |, 
В 
: - - 

25111 | m res EA 
“| © 名 | к= 
| = (р) I 
$$ $| |275 0 Т 
R<0.6 И 1.36; -Е 


© ӨТЕ В 
0.015 | D 
A. 512 


сл 
° 
~] 


\ 
m 
° 
© 
о 
И У 
| 0. N 
45 ә) 
38-54 
| О ЕС 


图 2-8 ЖНЖ Е 


(1) 两 端 $468J6 和 孔 几何 公差 的 确定 

两 端 $868J6 孔 用 于 安装 轴承 ， 支 承 主轴 和 运转， 所 以 孔 自身 尺寸 公差 要 求 较 高 ， 并 应 有 几何 公 
差 要 求 。 

1) 为 保证 $68J6 孔 的 轴线 与 $80h5 轴线 同 轴 要 求 ， 应 给 出 同 轴 度 公差 要 求 。 考 虑 到 测量 方 
fE, 可 以 给 出 径 向 圆 跳动 公差 要 求 ， 圆 跳动 公差 合格 了 ， 同 轴 度 也 必定 合格 。 

2) 为 保证 装 入 两 端 $68J6 孔 的 轴承 不 受 损坏 ，q68J6 和 孔 表面 必须 有 一 定 的 
所 以 给 出 圆柱 度 公 差 要 求 。 

3) 几何 公差 项 目 确定 后 ,根据 孔 尺 寸 公差 等 级 较 高 对 相应 的 几何 公差 要 求 也 高 的 原则 ， 根 
据 加 工 方 法 选择 几何 公差 。 如 采用 普通 镑 床 加 工 ， 查 表 2-35 加 工 方法 所 能 达到 的 圆 跳动 公差 等 
级 为 4~7 级 ， 选 定 径 向 圆 跳 动 公差 等 级 5 级 为 宜 ， 查 表 2-34， 取 其 公差 值 为 0.01mm。 查 表 2-26 
加 工 方法 所 能 达到 的 圆柱 度 公 差 等 级 ， 选 定 圆柱 度 公差 等 级 6 级 ， 查 表 2-25， 取 其 公差 值 
为 0. 005mm。 

(2) %980Һ5 轴 表 面 几何 公差 的 确定 

为 保证 Ф80Һ5 外 圆柱 面 与 套 简 内 圆柱 面 配合 间 际 均匀 ， 对 ф80Һ5 轴 表 面 提 出 了 圆柱 度 要 求 。 

可 采用 几何 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 或 与 表面 粗糙 度 等 级 的 对 应 关系 (K 2-27 нї Ж 2-32) 


度 和 


柱 度 ， 


> 


(ЕШ 
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来 确定 几何 公差 等 级 。 但 从 ф80Һ5 与 $68J6 的 配合 关系 来 看 ，$80h5 为 间 院 配合 ， 而 $68J6 为 过 
渡 配 合 ， 所 以 对 $80h5 的 几何 公差 要 求 相对 可 以 降低 一 些 ， 选 定 为 7 级 圆柱 度 公 差 等 级 ， 查 
表 2-28， 取 公差 值 为 0. 008mm。 

(3) 两 端 $860D8 和 孔 端面 几何 公差 的 确定 

两 孔 是 装 推 力 轴承 的 ， 为 保证 孔 端 面 与 推力 轴承 相 接 触 ， 应 避免 端面 产生 轴 癌 跳动 ， 所 以 应 
有 和 轴 疝 圆 跳动 的 几何 公差 要 求 。 

对 轴 向 圆 跳动 公差 等 级 的 选择 ， 可 根据 几何 公差 等 级 与 尺寸 公差 等 级 的 对 应 关系 来 确定 ， 查 
K 2-36 轴 向 圆 跳动 一 栏 尺寸 公差 等 级 ， 对 应 的 较 高 的 几何 公差 等 级 是 7 级。 查 表 2-34 取 公差 值 
为 0. 025mm。 

(4) 齿 间 对 称 中 心 面 几何 公差 的 确定 

为 保证 主轴 作 上 下 垂直 滑动 ， 要 求 具 条 必须 垂直 于 $80h5 的 轴线 ， 所 以 要 由 垂直 度 公 差 来 
保证 。 

对 垂直 度 公 差 等 级 的 选择 ， 可 根据 具 条 的 检验 棒 尺 寸 公 差 等 级 6 级 (IT6)， 齿 间 相 当 于 了 筷 ， 
按 孔 相对 轴 可 降低 1~2 级 等 级 选择 的 原则 ， 齿 间 可 选 8 级 (IT8) 尺寸 公差 等 级 ， 查 表 2-32, 8 
级 尺寸 公差 等 级 对 应 的 垂直 度 公 差 等 级 为 6 级。 按 具 条 长 54mm 的 尺寸 分 段 ， 查 表 2-30， 取 公差 
值 为 0.02mm。 在 图 样 上 标注 时 ， 应 标 在 检验 棒 上 ， 若 检验 棒 的 长 度 为 100mm， 其 公差 值 也 应 为 
2 倍 ， 即 0.04mm。 

(5) 各 齿 条 分 度 线 几何 公差 的 确定 

为 保证 主轴 套 作 上 下 滑动 时 与 套 简 配合 间 际 均 А | 0.004 
匀 ， 必 须要 求 各 齿 条 分 度 线 构成 的 分 度 面 与 $80h5 
的 轴线 平行 ， 所 以 要 由 给 出 的 平行 度 公差 来 保证 。 

对 平行 度 、 位 置 公 差 等 级 的 选择 ， 因 同一 个 齿 
条 均 以 $80h5 的 轴线 为 基准 ， 所 以 ， 平行 度 可 与 垂 
直 度 为 同一 几何 公差 等 级 6 级 ， 查 表 2-30， 取 公差 
值 为 0. 05mm。 


0.008 | 4 


~ 


Ф26Н6( 0018) (8) 


| | 9,005 | а = 
2. 圆柱 齿轮 11 | 0.008 | 8 
如 图 2-9 所 示 为 圆柱 齿轮 零件 图 。 设 计时 应 根 15.7666 800) ® |_ 
据 零件 功能 和 装配 要 求 CEFA К ЫИ —Щ 2 | 
传动 )， 依 据 几何 公差 的 选用 方法 ， 确 定 几 何 公差 项 онаи 
目 和 公差 等 级 ， 并 查 表 确定 公差 值 。 在 图 样 上 给 出 了 六 项 几何 公差 要 求 。 图 样 上 六 项 几何 公差 代 


号 的 说 明 见 表 2-54。 


表 2-54 2-9 所 示 几 何 公 差 代 号 的 说 明 


代 号 读 法 说 明 
L 尺寸 公差 后 加 @ 是 表示 遵守 包容 要 求 , 其 几何 误差 不 
$26H6( 793) $26H6 @@ 和 孔 应 遵守 包容 | 得 超过 尺寸 公差 。 实 际 圆柱 面 必须 位 于 直径 为 最 大 实体 
й 要 求 尺寸 的 理想 圆柱 面 的 包容 面 内 


2. 检验 尺寸 公差 时 应 遵守 极限 尺寸 判断 原 见 


1. 尺寸 公差 加 注 @ 是 表示 遵守 包容 要 求 ,两 平面 的 平行 
度 误 差 不 得 超过 尺寸 公差 
2. 检验 尺寸 应 遵守 极限 尺寸 判断 原则 


15. 716 @@ 的 两 平行 平面 
应 遵守 包容 要 求 


15.716( 7009) 
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(Ж) 
代 号 Жо Ж 说 明 
公差 带 是 在 垂直 于 基准 4 的 任 一 测量 平面 内 ,半径 为 公 
齿 坯 外 圆 对 基准 А 的 径 B A T A 
| | 0-008 | А 向 圆 跳动 公差 为 0. 008mm нана ы 
左右 端面 对 基准 4( 轴 | 公差 带 是 在 与 基准 轴线 4 同 轴 的 任 一 直径 位 置 的 测量 
{ 10.005 4 线 ) AY a АТА 5; Zç 25 | 圆柱 面 上 , 沿 母 线 方向 宽度 为 公差 值 0.005mm 的 圆柱 面 
为 0. 005mm 内 区 域 
1. 提取 要 素 为 整个 圆柱 面 
Б] 0004 ф26Н6 @ 孔 的 圆柱 面 的 | 2. 公差 带 是 半径 为 0.004mm 的 两 同 轴 圆 柱 面 内 的 区 域 
网 柱 度 公差 为 0. 004mm 3. 实际 要 素 必须 位 于 两 同 轴 圆 柱 面 之 间 的 公差 带 和 直 
径 为 最 大 实体 尺寸 理想 圆柱 面 的 包容 面 内 
左右 两 端面 的 平行 度 公 
B \ 差 带 是 距离 为 0. mm 的 两 平行 平面 之 | 4. 
Il 0.008 55 бб 公差 带 是 距离 为 0.008mm 的 两 平行 间 的 区 域 
3. 蜗轮 副 轴 承 座 
图 2-10 所 示 为 蜗轮 副 轴 承 座 零 件 图 。 设 计时 应 根据 零件 功能 和 装配 要 求 ， 依 据 几何 公差 


选用 方法 及 公差 原则 ， 选 择 公差 项 目 和 等 级 并 确定 公差 值 。 图 样 上 各 项 几何 公差 代号 的 说 明 


见 表 2-55, 


了 上 | 001 |с 


65 2—13.5х20 


22727222 
eso | 


24 


图 2-10 蜗轮 副 轴 承 座 
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表 2-55 图 2-10 所 示 几 何 公差 代号 的 说 明 


代 号 读 法 说 明 
1. 尺寸 公差 后 加 @ 表 示 遵 守 包 容 要 求 , 其 几何 误差 不 得 
PU 寸 公 实际 圆柱 面 必须 位 于 最 大 3 Y 35mm 
235H7@ 635Н7 Жү зок 超过 尺寸 公差 ,实际 圆柱 面 必须 位 于 最 大 实体 尺寸 ф35 


边界 之 内 
2. 检验 尺寸 公差 时 应 遵守 极限 尺寸 判断 原则 


两 835H7 孔 同 轴 度 公 
差 与 基准 有 同时 遵守 最 


大 实体 要 求 


1. 两 蜗杆 轴承 孔 的 同 轴 度 公差 与 尺寸 公差 的 关系 采用 
最 大 实体 要 求 

2. 两 孔 的 实际 位 置 遵守 最 大 实体 实效 边界 ,边界 尺寸 为 
(ф35 – ф0. 01 ) mm = ф34. 99mm ,检验 时 采用 综合 量规 


0.01 


两 蜗杆 轴承 孔 的 
线 对 基准 C WJ B 


差 为 0.01 


1. 两 蜗杆 轴承 孔 的 公共 轴线 对 基准 C 的 垂直 度 公差 与 
该 轴承 孔 和 基准 孔 C 的 尺寸 公差 关系 均 采 用 独立 原则 


2. 垂直 度 误差 的 检测 常 使 用 通用 量 仪 


一 、 概 述 


表面 结构 包括 表面 粗糙 度 、 表 面 波纹 度 、 表 国 
面 ， 存 在 一 定 的 表面 结构 误差 ， 其 中 较 小 间隙 的 
的 凹凸 不 平 ， 形 成 微观 的 几何 形状 误差 ， 即 表面 

表面 粗糙 度 对 零件 的 使 用 性 能 的 影响 有 以 下 


(1) 对 耐 磨 性 的 影响 。 


被 加 工 后 的 零件 表面 存在 峰 谷 ， 致 使 两 表面 接触 时 只 是 


积 ， 比 压 增 大 ， 使 磨损 加 剧 。 
(2) 对 配合 性 质 的 影响 


影响 配合 性 质 的 可 靠 性 和 稳定 性 。 对 间隙 配合 ， 由 于 初期 磨损 ， 
MA; 对 过 熏 配 合 ， 装 配 压 合 时 ， 也 会 挤 平 波峰 ， 


响 更 为 显著 。 
(3) 对 接触 刚度 的 影响 


由 于 表面 接触 时 ， 实 际 接触 面积 仪 为 理想 接触 面积 


外 力 时 ， 极 易 产生 接触 变形 。 
(4) 对 疲劳 强度 的 影响 


零件 表面 越 粗 糙 ， 对 应 力 集中 越 敏 感 ， 从 而 导致 零件 疲劳 强 ) 


(5) 对 耐 蚀 性 的 影响 


表面 粗糙 则 腐蚀 性 气体 或 液体 易于 积聚 ， 且 向 表 男 


我 国 现行 的 表面 结构 国家 标准 如 


Ek Е ЕЧ: 


一 些 峰 项 接触 ， 从 而 减 小 了 接触 面 


等 。 经 机 械 加 工 的 零件 表 
EA (通常 指 波 距 小 于 lmm 的 ) 造成 零件 表面 
Шы 
几 方 面 : 


质 会 很 快 麻 去， 致使 间 际 
减 小 实际 有 效 过 盘 ， 尤 其 对 小 尺寸 的 配合 件 影 


单位 面积 压 应 力 增 大 ， 受 到 


СВ/Т 3505—2009 4) 品 几何 技术 规范 (GPS) 表面 结构 “轮廓 法 术语、 定义 及 表面 结构 


В) ОК GB/T 3505—2000) 


GB/T 1031 一 2009《 产 品 几何 技术 规范 (GPS) ау НОД 


ІН) (Қ GB/T 1031—1995) 


GB/T 131 一 2006《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 技术 产品 文件 


СВ/Т 131--1993) 


GB/T 10610 一 2009《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 


方法 》 


GB/T 16747 一 2009 《产品 几何 技术 规范 (GPS) 
GB/T 15757 一 2002《 产 品 几 何 技 术 规 范 (GPS) 


АТ W 


二 、 表 面 结构 的 术语 和 参数 


表面 结构 的 术语 和 参数 及 其 定义 见 


表 3-1 和 表 3-2。 


表面 结构 ”轮廓 法 


表面 粗糙 度 参数 及 其 数 


i 结构 的 表示 法 》 (代替 


评定 表面 结构 的 规则 和 


面 结构 ”轮廓 法 ”表面 波纹 度 词汇 》 
定义 及 参数 》 
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GB/T 3505-1983 Lj GB/T 3505—2009 基本 术语 参数 符号 的 比较 见 表 3-3 和 表 3-4。 
表 3-3 基本 术语 


基本 术语 GB/T 3505—1983 GB/T 3505—2009 

区 样 长 度 І lp „То г? 

评定 长 度 А іп 

纵 坐 标 值 y 2(х) 

У dZ 

局 部 斜率 ЧҮ 

轮廓 峰 高 Ур Zp 

轮廓 谷 深 Yy Zv 
轮廓 单元 高 度 Zi 
轮廓 单元 宽度 Xs 

在 水 平 截面 高 度 c 位 置 上 轮廓 的 实体 材料 长 度 Np МІ(с) 


D 给 定 的 三 种 不 同 轮廓 的 取样 长 度 。 
表 3-4 表面 结构 的 参数 


本 标准 СВ/Т 3505—2009 GB/T 3505—1983 | GB/T 3505—2009 = кы Ñ © 
评定 长 度 In 取样 长 度 ” 
4.1.1 | 最 大 轮廓 峰 高 Ер Ер v 
4.1.2 | 最 大 轮廓 谷 深 Ет Rv 7 
41.3 | 轮廓 最 大 高 度 Ry Rz 7 
4.1.4 | 轮廓 单元 的 平均 高 度 Ке Re м 
4.1.5 | 轮廓 总 高 度 一 Ri Я 
42.1 | 评定 轮廓 的 算术 平均 偏差 Ка Ка У 
4.2.2 | 评定 轮廓 的 均 方 根 偏差 Ка Ка У 
4.2.3 | ЖЕН ИИН LEE Sk Rsk У 
4.2.4 | 评定 轮廓 的 陡 度 = Rku У 
4.3.1 | 轮 廊 单元 的 平均 宽度 5т RSm м 
4.4.1 | 评定 轮廓 的 均 方 根 斜 率 Ad RAq 
4.5.1 | 轮廓 支承 长 度 率 == Етг(с) У 
4.5.3 | 轮廓 水 平 截面 高 度 差 == Кбс Я 
4.5.4 相对 支承 长 度 率 ір Rmr м 
= 十 点 高 度 Rz == 
注 : v 符号 表示 在 测量 范围 内 ， 现 采用 的 评定 长 度 和 取样 长 度 。 
在 规定 的 三 个 轮廓 参数 中 ， 表 中 只 列 出 了 粗糙 度 轮廓 参数 。 三 个 参数 分 别 为 Pa (原始 轮廓 ) 、Ra (粗糙 度 轮廓 ) 、 


Wa (波纹 度 轮廓 ) 。 
@ 取样 长 度 是 r, wA lp, ДАРЕ. WA PS p=, 


三 、 技 术 产 品 文件 中 表面 结构 的 表示 法 


Ц 


新 国标 GB/T 131 一 2006《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 技术 产品 文件 中 表面 结构 的 表示 法 》 
ЖИА Y GB/T 131—1993 《机械 制图 表面 粗糙 度 符号 、 代 号 及 其 注 法 》。 
所 谓 技 术 产 品 文件 包括 图 样 、 说 明 书 、 合 同 、 报 告 等 。 
标准 适用 于 对 表面 结构 有 要 求 时 的 表示 法 。 涉 及 的 参数 如 下 : 
1) 轮廓 参数 (5 GB/T 3505 相关 ) 
DORER (ОҢ Ж). 
OVER 〈 波 纹 度 参数 ) 。 
(BP 轮廓 (原始 轮廓 参数 )。 
2) 图 形 参 数 (与 CBMT 18618 标准 相关 ) 
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© ЖЕ 

@ 波纹 度 图 

3) 支承 率 曲 线 参 数 (Ң GB/T 18778.2 和 GB/T 18778. 3 相关 ) 。 

标准 不 适用 于 对 表面 缺陷 〈 如 孔 、 划 痕 等 ) 的 标注 ， 如 对 表面 缺 史 有 要 求 时 ， 参 见 GB/T 
15757 一 2002《 产 品 几 何 量 技术 规范 (GPS) 表面 缺陷 术语 、 定 义 及 参数 》。 

1. 术语 与 定义 


Ко 


见 表 3-5。 
%3-5 术语 与 定义 
Ж W 定 义 
基本 图 形 符号 对 表面 结构 有 要 求 的 符号 ( 见 图 3-1) 
扩展 图 形 符号 对 表面 结构 有 指定 要 求 (去 除 材料 或 不 去 除 材 料 ) 的 图 形 符号 ( 见 图 3-2、 图 3-3) 
对 基本 图 形 符号 或 扩展 图 形 符号 扩充 后 的 图 形 符号 ,用 于 对 表面 结构 有 补充 要 求 的 


完整 图 形 符号 


标注 ( 见 图 3-4) 

表面 (结构 ) 参 数 表示 表面 微观 几何 特性 的 参数 

表示 表面 结构 参数 类 型 的 代号 

参数 代号 由 字母 和 数字 组 成 (如 Ra、Ramax、Wz、Wzlmax,AR,Rpk,Rpg) 


“ 


(表面 ) 参 数 代 号 


图 3-1 表面 结构 的 基本 图 形 符号 图 3-2 表示 去 除 材 料 的 扩展 图 形 符号 
а) 允许 任何 工艺 b) 去 除 材 料 с) 不 去 除 材料 
图 3-3 表示 不 去 除 材 料 的 扩展 图 形 符号 图 3-4 完整 图 形 符号 


2. 标注 表面 结构 的 图 形 符号 

在 技术 产品 文件 中 ， 对 表面 结构 的 要 求 可 用 几 种 不 同 的 图 形 符号 表示 。 每 种 符号 都 有 特定 的 含义 。 
表 3-6 标注 表面 结构 的 图 形 符号 

Ж ж} G X 


两 条 不 等 长 的 与 标注 表面 成 60° 夹 角 的 直线 构成 ,如 图 3-1 所 示 。 图 示 基 本 图 形 符号 仅 用 于 简 
пара 。 | 化 代号 标注 ,没有 补充 说 明 时 不 能 单独 使 
| 如 果 基本 图 形 符号 与 补充 的 或 辅助 的 说 明 一 起 使 用 , 则 不 需要 进一步 说 明 为 了 获得 指定 的 表面 
是 否 应 去 除 材 料 或 不 去 除 材料 
1) 要 求 去 除 材料 的 图 形 符号 :在 基本 图 形 符号 上 加 一 短 横 ,表示 指定 表面 是 用 去 除 材料 的 方法 获 
扩展 图 形 符号 得 的 ,如 通过 机 械 加 工 获得 的 表面 如 图 3-2 所 示 
И 2) 不 允许 去 除 材料 的 图 形 符号 :在 基本 图 形 符号 上 加 一 个 圆圈 ,表示 指定 表面 是 用 不 去 除 材料 方 
法 获得 的 ,如 图 3-3 所 示 
村 征 的 补充 信息 时 ,应 在 如 图 3-1 ~ 图 3-3 的 所 示 的 图 形 符号 的 长 边 上 加 一 


当 要 求 标 注 表 面 结构 特 和 
нив | 模 线 ,如 图 3-4 所 示 

и 在 报告 和 合同 的 文本 中 用 文字 表达 如 图 3-4 所 示 的 符号 时 ,用 АРА 表示 图 3-4a, МЕН 表示 图 
3-4b, NMR 表示 图 3-4c 


Еа 当 在 图 样 某 个 视图 上 构成 封闭 轮廓 的 各 表 而 有 相同 的 表 而 结构 要 求 时 ,应 在 图 3-4 的 完整 图 形 
LERNER 。 | 符号 上 加 一 圆圈 ,标注 在 图 样 中 工件 的 封闭 轮廓 线 上 ,如 图 3-5a 所 示 。 如 果 标注 会 引起 歧义 ,各 表 
的 图 形 符号 | 面 应 分 别 标注 
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3. 表面 结构 完整 图 形 符号 的 组 成 


ЖҮННІҢ ЗІ 


结构 要 求 ， 除 了 标注 表 


面 结构 参数 和 数值 外 ， 必 要 时 应 标注 补充 
要 求 。 补 充 要 求 包括 传输 带 、 取 样 长 度 、 


= 


等 


艺 、 表 面 纹 理 及 方向 、 加 工 余 


在 完整 图 


指定 位 置 。 


i 结构 的 单 
FE 写 在 图 3-6 所 示 的 


(1) 表面 结构 补充 要 求 的 注 写 位 置 
МЛТ, XJ IB 
一 要 求 和 补充 要 求 应 注 


3-5 对 周边 各 面 


表面 补充 要 求 包 括 表 面 结构 参数 代 


号 、 数 值 ， 传 输 带 /取样 长 度 。 
所 谓 传输 带 是 指 两 个 定义 的 滤波 器 之 间 的 波长 范围 


а) 


+ 
1 


1 
2 


注 : 图 示 的 


АХ 


轮廓 的 六 个 


形 法 ， 是 在 两 个 定义 极 值 之 间 的 波长 范围 ( 见 GB/T 18618) 。 


1) шаға, БЕЗ 
标注 表面 结构 参数 代号 、 极 限 值 和 传输 带 或 取样 长 度 时 ， 为 了 
避免 误解 ， 在 参数 代号 和 极限 值 间 应 所 


i 结构 的 单一 要 求 。 


后 应 注 写 一 斜 线 “/”， 之 后 是 表面 结构 参数 代号 ， 最 后 是 数值 。 
示例 1 (传输 带 标注 ) : 0. 0025 -0.8/Rz6.3 


同 要 求 


( 见 GB/T 6062 和 GB/T 18777), 。 对 于 


和 空格。 传输 带 或 取样 长 度 


有 相同 的 表 
面 结构 符号 


看 结构 要 求 
是 指 对 图 形 中 封 ? 
(不 包括 前 、 后 面 ) 


的 注 法 


© 
а 
S/a 
“ 


图 3-6 补充 要 求 的 注 写 位 置 


示例 2 (取样 长 度 标注 ): -0.8/К26.3 
对 于 图 形 法 ， 应 标注 传输 带 ， 后 面 应 注 写 一 斜 线 “/”， 之 后 是 评定 长 度 值 ， 再 后 是 一 斜 线 
“/”， 最 后 是 表面 结构 参数 代号 及 其 数值 。 
示例 : 0.08-0.5/16/810 
2) ME a 和 位 置 b。 注 写 两 个 或 多 个 表面 结构 要 求 。 
在 位 置 a 注 写 第 一 个 表面 结构 要 求 ， 在 位 置 b 注 写 第 二 个 表 ЕТЕ 
面 结构 要 求 。 如 果 要 注 写 第 三 个 或 更 多 个 表面 结构 要 求 ， 图 形 符 EE 
导 应 在 垂直 方向 扩大 ， 以 空 出 足够 空间 。 扩 大 图 形 符号 时 ，a #l b 
的 位 置 随 之 上 移 ， 示 例如 图 3-7 所 示 。 图 3-7 位 置 a 和 b 注 写 
3) 位 置 c。 注 写 加 工 方法 。 多 个 表 结 构 要 求 示例 
EME c 注 写 加 工 方法 ， 表 面 处 理 、 涂 层 或 其 他 加 工 工艺 要 
求 等 ， 如 车 、 磨 、 镀 等 加 工 方法 。 
4) 位 置 4。 注 写 表面 纹理 方向 。 
在 位 置 d 注 写 所 要 求 的 表面 纹理 和 纹理 的 方向 ， 如 “=”、“X”、“M? 


5) 位 置 e。 注 写 加 工 余 量 。 
在 位 置 e 注 写 所 要 求 的 加 工 余 量 ， 以 毫米 为 单位 给 出 数值 。 


(2) FARE 


i 功能 的 最 少 标注 


为 了 保证 表 玫 


了 控制 表面 功能 的 最 少 标注 。 
i 结构 要 求 通过 几 个 不 同 的 控制 元 素 建立 ， 
这 些 元 素 如 图 3-8 所 示 。 


KÉ 


件 中 给 出 的 文本 标注 ， 


的 功能 特 和 


(3) 表面 结构 符号 、 代 号 的 含义 


E， 应 对 表面 结构 参数 规定 不 同 要求 。GBZT 131—2006 附录 D 给 出 


它们 可 以 是 图 


样 中 标注 的 一 部 分 或 是 在 其 他 文 


第 3 音 表面 结构 179 


表面 结构 参数 ||| 极限 判断 规则 : 


U x 0.08–0.8 /Rz & max 32 


Ж 


U“X”0.08-0.8/Rz 8 тах 32 
VL 
加 工 工艺 类 型 


图 3-8 技术 产品 文件 中 表面 结构 要 求 标 注 的 控制 元 素 


a 一 上 限 或 下 限 符号 U 或 L。 

pb 一 滤波 器 类 型 “X”。 标 准 滤波 器 是 高 斯 滤波 器 。 以 前 的 标准 滤波 器 是 2RC 滤波 器 。 将 来 也 可 能 对 其 他 的 滤波 器 进行 
标准 化 。 在 转换 期 间 ， 在 图 样 上 标注 滤波 器 类 型 对 某 些 公司 比较 方便 。 滤 波 器 类 型 可 以 标注 为 “高 斯 滤波 器 ”或 
“2RC”。 滤 波 器 名 称 并 没有 标准 化 ， 但 这 里 所 建议 的 标注 名 称 是 明确 的 ， 无 争议 的 。 

< 一 传输 华 标 注 为 短波 或 长 波 滤波 器 。 

d 一 轮廓 (R. W k P). 

e 一 特征 /参数 。 

僵 评 定 长 度 包 含 若 干 取 样 长 度 。 当 使 用 图 形 参 数 时 ， 评 定 长 度 标注 在 表面 结构 参数 代号 前 两 个 斜 线 之 间 。 

g 一 极限 判断 规则 ( “16% 规则 ”或 “最 大 化 规则 ”) 。 


h 一 以 微米 为 单位 的 极限 值 。 
i 一 加 ;类 型 。 
j 一 表面 结构 纹理 。 
k 一 加 工 工 艺 。 
1) 表面 结构 符号 ( 表 3-7) 。 
表 3-7 表面 结构 符号 (GB/T 131—2006) 
符 号 а 义 
7А 基本 图 形 符号 ,未 指定 方法 的 表面 , 当 通 过 一 个 注释 解释 时 可 单独 使 
у 扩展 图 形 符号 ,用 去 除 材 料 方法 获得 的 表面 ; 仅 当 其 含义 是 “被 加 工 表面 "时 可 单独 使 用 
с 扩展 图 形 符号 ,不 去 除 材料 的 表面 ,也 可 用 于 表示 保持 上 道 工序 形成 的 表面 ,不 管 这 种 状况 是 通过 
去 除 材料 还 是 不 去 除 材 料 形成 的 


2) 表面 结构 代号 〈 表 3-8) 。 
表 3-8 表面 结构 代号 (GB/T 131—2006) 


# = 含义 /解释 
ода 表示 不 允许 去 除 材料 , 单 向 上 限 值 , 默 认 传输 带 ,R 轮 廓 ,粗糙 度 的 最 大 高 度 0. 4 m 评定 长 


度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) ,16% 规则 (默认 ) 
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含义 /解释 


表示 去 除 材料 和 
度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) “最 大 规则 ” 


向 上 限 值 ,默认 传输 带 R 轮廓 ,粗糙 度 最 大 高 度 的 最 大 值 0.2km , 评 


表示 去 除 材料 , 单 向 上 限 值 ,传输 带 0. 008 ~0.8mm,R 轮廓 ,算术 平均 


Б 


(у 22 3. 2km ,评定 长 


度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ),“16% 规 则 ”( 上 默认 ) 
—0.8/Ra3 3.2 表示 去 除 材 料 , 单 向 上 限 值 ,传输 带 : 根据 GB/T 6062, 取样 长 度 0.8pm(As 默认 


0. 0025mm ) , R 轮廓 ,算术 平均 偏差 3. 2 и. 


m, 评 定 长 度 


包含 3 个 取样 长 度 ,“16% 规则” (默认) 


均 偏 差 3.21 
0.8um ,评定 


8 


表示 不 允许 去 除 材 料 ,双向 极限 值 ,两 极限 值 均 使 
,评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 ( 默 认 ) ， 
长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) “16% 规 见 


默认 传输 带 ,R 轮廓 ,上 限 值 为 算术 平 


“最 大 规则 ” ,下限 值 为 算术 平均 偏差 


” GRU) 


包含 3 ов 


表示 去 除 材料 À 


长 度 ，16% 规则 ”( 默 认 ) 


和 向 上 限 值 ,传输 带 0.8 ~ 25 т, И, ,波纹 度 最 大 高 


度 10ша, Й 


(ж 


长 度 


表示 去 除 材料 А 


Ж” 


和 向 上 限 值 ,传输 带 Аз =0.008mm, 无 长 滤波 器 ,P 轮廓 ,轮廓 总 高 25pm, 评 
定 长 度 等 于 工件 长 度 ( 默 认 ),“ 最 大 


表示 去 除 材料 А 


向 上 限 值 ,传输 带 


о 1 


А = 0. 5тт( ЗД),В-2.5тт( ЗА),М 
(默认 ) ,波纹 度 图 形 参 数 , 波 纹 度 图 形 平均 深度 1mm,“16% 规 则 ” (默认) 


EF 定 长 度 16mm 


0.0025-0.1/Rx 0.2 


表示 任意 力 


过 


| 


和 向 上 限 值 ,传输 带 


方法 
认 ) ,粗糙 度 图 形 参数 ,粗糙 度 图 


ЖІ 


Аз = 0. 0025mm,A = 0. 1mm, } 
BE 0. 2рт, “169% 规则 ”( 默 认 ) 


E 定 长 度 3. 2mm ( Ж 


/10/R 10 


表示 不 允许 去 除 材 料 ,和 
长 度 10mm ,粗糙 度 图 形 参 数 , 粒 


Tas 


向 上 限 值 , 传 


输 带 As = 0.008mm( 默 认 ) „А =0.5Smm( 默 认 ) ,评定 
糙 度 图 形 平 均 深 度 10шп,“16% 规则 ”( 默 认 ) 


0.3/6 /AR 0.09 表示 任意 加 工 方法 , 单 向 上 限 值 ,传输 
Ж 6mm ,粗糙 度 图 形 参数 ,粗糙 度 图 形 平 


注 : 表 中 给 出 的 未 


3) 带 有 补充 注释 的 符号 。 


表 3-7 的 标注 可 以 与 表 3-9 中 相应 图 


i 结构 参数 ,传输 带 /取样 长 度 和 参数 值 L 


多 符号 


~ 


起 使 用 。 
表 3-9 带 有 补充 注释 的 符号 


带 As =0.008mm( 默 认 ) ,4=0.8mnm( 默 认 ) , 讨 
$ HJ HE 0. 09mm , “16% 规则 ”( 默 认 ) 


及 所 选择 的 符号 仅 作为 示例 。 


= 


也 


符 号 а x ü & x 
Ë 
# ПЕРДЕ! 表面 纹理 :纹理 星 多 方向 
机 对 视图 上 封闭 的 轮廓 线 所 表 m 
КАЛЕ 示 的 各 表面 有 相同 的 表面 结构 4 加 工 余 量 3mm 
ER 
е. 表 中 给 出 的 加 工 方法 、 表 面 纹理 和 加 工 余 量 仅 作为 示例 。 
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4) 简化 符号 〈 表 3-10) 。 
表 3-10 简化 符号 


1) 
ж 


符 F 


У 
У у 


4. 表面 结构 参数 的 注 法 


符号 及 所 加 字母 的 含义 由 图 样 中 的 标注 说 明 


печи 
= 
ИШ 


НАА КЊ, ТЕК ИҚ ЛИН ЛУН, МУ КІЛІЛІҢ 

Q ZPR (К, W. Р) 中 的 一 种 。 

@ 轮廓 特征 。 

@ 满足 评定 长 度 要 求 的 取样 长 度 个 数 。 

(4) 要 求 的 极限 值 。 

标注 三 类 表面 结构 参数 时 应 使 用 完整 符号 。 参 数 定义 见 GB/T 3505, GB/T 18 
18778.2, GB/T 18778.3。 

(1) 表面 结构 类 型 ( PL 3-11) 
表 3-11 表面 结构 参数 类 型 一 览 

£ 数 


аш 


618, GB/T 


项 目 轮廓 参数 图 形 参数 


R W P R W R R 


代号 见 表 3-12 见 表 3-13 见 表 3-14 见 表 3-15 见 表 3-16 见 表 3-19 


根据 GB/T 


Jë СВ/Т| 波纹 度 参 GBZT|18618 ,默认 评 
根据 波纹 度 参 | 根据 评定 长 度 | 根据 CB/T| 根据 CBAT 


PEKE 


<> 


评定 长 度 “| 准 默认 评定 | 评定 长 度 为 |16mm (49 = 1! 
т=з | 测量 长 度 оза, вә = KA Sh эй 
2. 5mm) 


18610, 默认 | 数 不 存 在 标 |18610, RUJE 长 = 与 传输 带 极 |18778.2,ln= |18778.3 1 = |; 


公差 带 16% 规则 和 最 大 规则 外 


根据 GB/T| 根据 GB/T 
10610, Ж 止 | 10610 ,截止 波 
波长 值 代号 :| 长 值 代号 :Ac 
波 器 )、Ac| 器 ) .Af( 长 波 
(长 波 滤 波 | 滤 波 器 )、Af 
器 ) ,Ac 表示 | 表示 取样 
取样 长 度 长 度 
O RREA: 基于 GB/T 18618 ， 粗 糙 度 和 波纹 度 之 间 的 常用 界限 值 。 
© ИН В. 基于 GB/T 18618, ， 波 纹 度 和 形状 偏差 之 间 的 常用 界限 值 。 
®© 16% 规则 (表面 结构 要 求 中 给 定 极限 值 的 判断 规则 有 16% 规则 和 最 大 规则 两 种 ) : 


根据 GBZT М аг P 
10610, 截止 根据 GB/T 根据 GB/T 根据 GB/T 18778 ,默认 
Жы д |6062 和 GB/T 传输 带 定 义 的 截止 波长 值 
波长 值 代号 :| 18618 As 短 |18618 ， 极限 | -0 gmm( 长 波 滤波 器 ) 
As( 短 波 滤 | 波 波长 ,极限 | 值 4, 短 波 波 | 和 As = 0.0025mm (ИЕ 
ЖЕН, пе É; B Н ты, S летне 
滤波 器 无 规 ЇН А, K йі 长 波 波长 波 器 ) ;第 二 标准 传输 带 : 
定 代号 波长 0. 008 ~ 2. Smm 

ANF 


根据 GB/T 
18778.1, Ж 
止 波长 值 代 
号 : as ( E 
波 滤 波 器 )， 
无 长 波 滤 
波 器 


F 图 样 或 技术 文 


对 于 按 一 个 参数 的 上 限 值 (GB/T 131) 规定 要 求 时 ， 如 果 在 同一 评定 长 度 上 的 全 部 测 得 值 中 ， 大 了 
件 中 规定 值 的 个 数 不 超过 总 数 的 16% ， 则 该 表面 合格 。 


数 不 超 过 总 数 的 16% ， 则 该 表面 也 合格 。 


对 于 给 定 表面 参数 下 限制 值 的 场合 ， 如 果 在 同一 评定 长 度 上 的 全 部 测 得 值 中 ， 小 于 图 样 或 技术 文件 中 规定 值 的 个 


@ 最 大 规则 : 检测 时 ， 若 规定 参数 的 最 大 值 要 求 (GB/T 131), ， 则 在 被 检 的 整个 表面 上 测 得 的 参数 值 一 个 也 不 应 超 


过 图 样 或 技术 文件 中 规定 值 。 
在 给 定 的 极限 值 为 最 大 值 时 ， 为 了 指明 参数 的 最 大 值 ， 应 在 参数 代号 后 面 标注 “max” ， 如 Rmax 
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表 3-12 根据 GB/T 3505 标准 中 定义 的 R 轮廓 参数 代号 


高 度 参数 间距 | 混合 
Е | е 线 和 相关 参数 
峰 谷 值 平均 值 参数 | 参数 
R 2 = ж) 
( 4. ) Кр Rv Rz Re Rt Ra Ка Rsk Rku RSm RAq | Rmr(c) Rëc Rmr 


表 3-13 根据 GB/T 3505 中 定义 的 W БН АЕ 
高 度 参 数 间距 | 混合 | 
[Т үл 参数 | 参数 ода 
ву ву Ж 
( 1. ко А ) Ур Wv Wz Wc Wt Wa Wq Wsk | Wku WSm Аа |Wmr(c) дс Wmr 


度 参数 间距 | 混合 ЕТУК 
А 2 | 27. 线 和 相关 参数 
峰 谷 值 平均 值 参数 | 参数 
P # ЕО 
( 原 Рр Pv Pz Ре Pi Pa Ра Р$Ё Ріш Р5т PAg | Ртг(с) Рёс Ртг 


Ж 3-15 


根据 GB/T 18618 rh E АНЕ ФА: 


粗糙 度 轮廓 (粗糙 度 图 形 参 数 ) 


Кх 


АК 


表 3-16 


度 轮廓 图 形 参数 


波纹 度 轮廓 (波纹 度 图 形 参 数 ) 


Wx 


AW 


表 3-17 基于 GB/T 18778.1 和 GB/T 18778. 2 线性 支承 率 曲线 的 RR 轮廓 参数 


= 


= 


Ж 


根据 GB/T 18778. 2 的 粗糙 度 轮廓 参数 


(滤波 器 根据 GB/T 18778. 1 选择 ) 


RE Ері Rvk Мт Mr2 


表 3-18 基于 GB/T 18778.2 


和 GB/T 18618 线性 支承 率 曲线 的 R 轮廓 参数 
в ж 


= 


根据 GB/T 18778. 2 ИН ЖЕНЕ Ж 


Rke Rpke Ruke Mrle Mr2e 


(滤波 器 根据 СВ/Т 18618 选择 ) 


注 : 所 加 的 “e” 


表示 已 经 根据 GB/T 18618 МЕ 


行 了 滤波 。 


表 3-19 基于 GB/T 18778. 3 概率 支承 率 曲 线 的 R 轮廓 代号 


Ж 


粗糙 度 轮廓 (滤波 器 根据 GB/T 18778. 1 选择 ) 


Кра 


Кта 


表 3-20 基于 GB/T 


18778. 3 概率 支承 率 曲 线 的 轮廓 代号 
ЖОЖ 


原始 轮廓 滤波 Аз 


Кра Код 


Кта 


iR BR (E 


I 


的 两 种 判断 规则 注 法 如 图 3-9 


和 图 3-10 所 示 。 


МЕК Ка 0.8; Rz] 3.2 


Ка 0.8 
Rz1 3.2 


a) 在 文本 中 b) 在 图 样 上 
图 3-9 应 用 16% 规则 时 参数 的 注 法 


MRR Катах 0.8; Rzlmax 3.2 Ramax 0.8 
Rzlmax 3.2 

a) 在 文本 中 b) 在 图 样 上 
图 3-10 应 用 最 大 规则 时 参数 的 注 法 


(2) 表面 结构 参数 的 标注 (0323-21) 
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THA A 
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8 '0-800 '0 
ЕЛЕМЕС шшс (= z = 
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| шшс Z~ 800 '0 ER Ө W ЖО Ву И STI M/A хе1-оү ма | МАУ МУ | > 
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КЕБ ЕЕЕ ЕС 
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“mug = яу шшс = у ИУ Ы/А “eye ya phu НІШ D 


с+01 SC 08 08 S CT Зе 
IFS 8 91 91 сс 570 
SOFT сс T'E TG 570 170 
с 0+ с сс t9 0 t9 0 170 4070 
шті ита. ul sv шша шш/ э] ГУ wuy pg oA 


КЕЕ ЫЕ жч ПНЕ М АТА ME ДА БЕН ЫШ ЗН СУСЕ 2 БИ ЗА ТА Ina zr bk 
МУНИ МАС ç k НА ° UW SZ БШШ AE ЕЛГЫ НА АУ АКТА АЕ ТАА ЗЕН ДИНА 4 БИ у о УН 
“ЕСЕН ВУ EM ІНІ тіс = фи HA Ін КШ “ШЕНІ wal ç < zg ҳе ul ç o< эу -L O 


(6002—81981 1/99) ЖЕНЕ Te ЕМ 


ЖШН H 


HT ЭКИ ШЕЛ) 
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(3) 单 向 极限 或 双向 极限 的 标注 


1) 单 向 极限 。 


当 只 标注 参 
规则 的 极限 值 ); 当 参 


FE 参 数 代号 、 参 数值 和 传输 带 
当 参 数 代号 、 参 数值 和 传输 带 作为 参数 的 单 向 下 限 值 (16% 规则 或 最 大 规则 的 


数 代号 前 应 加 工 ， 例 如 ，LRa0.32。 


时 ， 它 们 应 


极限 值 ) 标注 时 ， 参 
2) 双向 


被 默认 为 参数 的 上 限 值 (16% 规则 或 最 大 


极限 。 
符号 中 表示 双向 极限 时 应 标注 极限 代号 ， 上 限 值 在 上 方 用 U 表示 ,下 限 值 在 下 方 用 工 
如 果 同 一 参数 具有 双向 极限 


23-11), 


在 完整 
表示 ， 上 、 下 极限 值 为 16% 规则 或 最 大 规则 的 极限 值 ( 见 图 
要 求 ， 在 不 会 引起 歧义 的 情况 下 ， 可 以 不 加 U、L。 
上 、 下 极限 值 可 以 用 不 同 的 参数 代号 和 传输 带 表 述 
5. 加 工 方法 或 相关 信息 的 注 法 
加 工 工艺 在 很 大 程度 上 决定 了 轮廓 曲线 的 特征 ， 因 此 一 般 应 注 明 加 工 工 艺 ， 如 图 3-12 和 图 
3-13 所 示 。 
U R: 0.8 F 
MRR U Rz 081, Ra 02 T Raro MRR Rea vÁ с: 
a) 在 文本 中 b) 在 图 样 上 а) 在 文本 中 b) 在 图 样 上 
图 3-11 表面 参数 双向 极限 的 标注 图 3-12 加 工 工艺 和 表面 粗糙 度 的 注 法 
Ее/Ер -№15рСт0.3г 
NMR Fe/Ep-Nil5pCr0.3r; Rz 0.8 Rz 0.8 
a) 在 文本 中 b) 在 图 样 上 
图 3-13 镀 覆 和 表面 粗糙 度 的 注 法 
6. 表面 纹理 的 注 法 ЊЕ 
表面 纹理 及 其 方向 用 表 3-22 中 规定 的 符号 标注 在 完整 符号 中 ， 如 чу 
图 3-14 所 示 。 їй 
纹理 方向 是 指 表 面 纹理 的 主要 方向 ， 通 常 由 加 工 工艺 决定 。 
采用 定义 的 符号 标注 表面 纹理 (如 图 3-14 中 的 垂直 符号 ) 不 适用 图 3-14 垂直 于 视图 
于 文本 。 所 在 投影 面 的 表征 
表 3-24 中 的 符号 包括 了 表面 结构 所 要 求 的 与 图 样 平 面相 应 的 纹理 纹理 方向 的 标注 
及 其 方向 。 
表 3-22 表面 纹理 的 标注 
符 号 解释 和 示例 
一 一 纹理 平行 于 视图 所 在 的 投 кс» 
тесі 影 面 
纹理 方向 
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( 续 ) 
符 = 解释 和 示例 
n с> 
八 理 垂直 于 视图 所 在 的 投 NT 全 一 
纹理 方向 
к 


纹理 呈 两 斜 向 交叉 且 与 视图 
所 在 的 投影 面相 交 


22252 % 
OO 


纹理 呈 多 方向 


纹理 呈 近 似 同 心 圆 且 圆心 与 
表面 中 心 相关 


纹理 呈 近 似 放射 状 且 与 表面 
ку: 


F 


注 : 如 果 表 面 纹理 不 能 清楚 地 


7. 加 工 余 量 的 注 法 


纹理 呈 微 粒 凸 起 .无 方向 


这 些 符 号 表示 ， 必 要 时 ， 可 以 在 图 样 上 加 注 说 明 。 


在 同一 图 样 中 ， 有 多 个 加 工 工序 的 表面 标注 加 工 余 量 。 例 如 ， 在 表示 完工 零件 形状 的 铸 锻 件 


图 样 中 给 出 加 工 余 量 时 的 注 法 如 图 3-15 所 示 。 


这 种 给 出 加 工 余 量 的 方式 不 适用 于 文本 。 
8. 表面 结构 要 求 及 数值 标注 方法 的 总 结 


技术 图 样 的 表面 结构 要 求 由 图 3-1 ~ 图 3-5 中 至 少 一 个 符号 和 相关 的 要 求 按 上 述 3 ~7 章 中 的 


42+ 


规定 进行 标注 。 


独立 使 用 图 形 符号 作为 表 首 
可 以 进行 简化 标注 时 ， 如 多 个 表面 有 相同 的 要 求 时 。 


ЩА 3-1 表示 的 基本 图 


结构 要 求 只 有 在 下 列 情况 时 才 有 意义 : 


符号 用 于 加 工 工艺 的 图 样 中 时 ,不管 是 通过 不 去 除 材 料 的 方法 还 是 
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其 他 方法 获得 的 特定 表面 ， 判 断 其 合格 
与 否 ， 其 状态 由 最 后 一 道 加 工 工 序 确定 ， 
并 根据 GB/T 18779. 1 一 2002《 产 品 几 何 
技术 规范 (GPS) 工件 与 测量 设备 的 测 
量 检验 第 1 部 分 ; 按 规范 检验 合格 或 不 
合格 的 判定 规则 》 判 定 一 个 特定 的 表面 
是 否 符合 表面 结构 的 要 求 。 

9. 表面 结构 要 求 在 图 样 和 其 他 技术 
文件 中 的 注 法 

表面 结构 要 求 对 每 一 个 表面 只 标注 图 3-15 在 表示 完工 零件 的 图 样 中 给 出 加 工 余 量 的 注 法 
次 ,并 尽 可 能 注 在 相应 的 尺寸 及 其 公 
差 的 同一 视图 上 上， 除非 男 有 说 明 ， 所 标注 的 表面 结构 要 求 是 对 完工 零件 表面 的 要 求 。 

表面 结构 符号 、 代 号 的 标注 位 置 与 方向 见 表 3-23。 
表 3-23 表面 结构 符号 、 代 号 的 标注 位 置 和 方向 
标注 位 置 ж ЮЙ 


总 的 原则 是 根据 GB/T 4458. 4 的 
规定 ,使 表面 结构 的 注 写 和 读 取 方向 
与 尺寸 的 注 写 和 读 取 方向 一 致 


标注 在 轮廓 线 上 或 指引 线 上 表面 结构 要 求 在 轮廓 线 上 的 标注 
当 标注 在 轮廓 线 上 时 ,其 符号 应 从 


材料 外 指向 并 接触 表面 。 必 要 时 表 
面 结构 符号 也 可 用 带 箭 头 或 黑 点 的 车 
指引 线 引 出 标注 Ë Те 32 
Rz3.2 
928 
а) b) 
指引 线 引出 标注 表面 结构 要 求 
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标注 位 置 ж 


标注 在 特征 尺寸 的 尺寸 线 上 
在 不 致 引起 误解 时 ,表面 结构 要 求 
可 以 标注 在 给 定 的 尺寸 线 上 


Rz 12.5 
Ф12067 К7 

Rz 12.5 
ó120h6 Z 


表面 结构 要 求 标 注 在 尺寸 线 上 


Rz 6.3 
p10+0.1 
Ка 1.6 
标注 在 几何 公差 的 框 格 上 ( 见 图 V вир 
a) #7 01 
表面 结构 要 求 可 标注 在 几何 公差 | 
框 格 的 上 方 ( 见 图 b) / 


7263 7263 
直接 标注 在 延长 线 上 或 用 带 箭头 Ra 16 
的 指引 线 引 出 标注 
标注 在 圆柱 和 棱柱 表面 上 
罚 柱 和 校 柱 表面 的 表面 结构 要 求 ч SNA Ne ` 
пик, ШЖ ИН ЖИН 表面 结构 要 求 标注 在 圆柱 特征 的 延长 线 上 
表面 有 不 同 的 表面 结构 要 求 , 则 应 分 
别 单独 标 出 


刚 柱 和 棱柱 的 表面 结构 要 求 的 注 法 
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简化 注 法 


表面 结构 要 求 的 简化 注 法 见 表 3-24。 


表 3-24 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 
ж fl 


i 结构 要 求 的 简化 注 法 


‘ARI 


GHE) Ж 
i 结构 要 求 可 统一 标注 在 图 样 


有 相同 的 表 


半 ( 除 全 部 表面 有 相同 要 求 的 


шеш 


大 多 数 表 面 有 相同 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 (一 ) 


i 结构 


内 


求 的 符号 后 


[应 


给 出 无 任何 其 他 标注 的 基本 图 


给 出 不 同 的 走 


i 结构 要 求 


面 结 构 要 求 应 直 


ЖКТЕ ТЕТ F 


大 多 数 表 面 有 相同 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 (二 ) 


U Rz 1.6 
F =L Ка 0.8 


ПН ЕЈ 5 4 


面 结构 要 求 或 图 样 空间 & 


ШР] 


ij 题 栏 附近 ,给 


Sa 
ык ~ ЕД ee 


在 图 纸 空间 有 限时 的 简化 注 法 


未 指定 工艺 方法 的 多 个 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 


ШШЕ 


и 


面 结构 符 


i 结构 要 求 或 图 样 空间 Ra 3.2 
号 ,以 等 式 的 形式 给 出 еее 


ШЕЕ 


i 结构 要 求 


要 求 去 除 材料 的 多 个 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 


~ 


Z = 


不 允许 去 除 材 料 的 多 个 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 
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( 续 ) 
简化 注 法 Ж 例 
#77 Fe/Ep*Cr 255 
М e ут 
>? 


由 两 种 或 多 种 工艺 方法 获得 的 同一 表面 , 需 

明确 每 种 工艺 方法 的 表面 结构 要 求 时 ,可 按 图 进 

行 标注 ия 
2 


同时 给 出 镀 履 前 后 的 表面 结构 要 求 的 注 法 


10. 表面 结构 要 求 的 标注 示例 (3-25) 
Ж 3-25 表面 结构 要 求 的 标注 示例 
序号 = Ж ж 例 


表面 粗糙 度 

一 双向 极限 值 

一 上 限 值 Ra = 50рт 
一 下 限 值 Ra = 6. Зџт 


| 一 均 为 “16% 规则 ”( 默 认 ) 0008177250 
一 两 个 传输 带 均 为 0.008-4mm C 0.008-4/Ra 6.3 

一 默认 的 评定 长 度 5x4mm =20mm 

一 表面 纹理 呈 近 似 同 心 圆 且 圆心 与 表面 中 心 相 关 


i: 因为 不 会 引起 争议 ,不必 加 U # L 


除 一 个 表面 以 外 ， 所 有 表面 的 粗糙 度 为 
一 单 向 上 限 值 

一 Rz = 6. 3 um 
— “16% ЖАЛ” (ЖД) 
一 默认 传输 带 
一 默认 评定 长 度 (5 x Ac) 

一 表面 纹理 没有 要 求 

一 去 除 材 料 的 工艺 

不 同 要 求 的 表面 的 表面 粗糙 度 为 
一 单 向 上 限 值 

一 Ra =0. Врт Rz 6.3 

一 “16% ІІ” CRU) «72 
一 默认 传输 带 
一 默认 评定 长 度 (5 x Ас) 
一 表面 纹理 没有 要 求 
一 去 除 材料 的 工艺 


Rz0.8 


表面 粗糙 度 
一 两 个 单 向 上 限 值 
1) Ra=1. 6um 
Ф “166 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 
@ 默认 传输 带 (GB/T 10610 和 GB/T 6062) 
@ 默认 评定 长 度 (5 xAc) (GB/T 10610) 磨 
3 2) Rzmax =6. Зрт Ra 1.6 
N L 2.5/Rz max 6.3 

© RAHN 
@ 传输 带 -2. 5pm (GB/T 6062) 
图 评定 长 度 默认 (5 х2; 5тт) 
一 表面 纹理 垂直 于 视图 的 投影 面 
一 加 工 方法 : ЖМ) 


( 续 ) 

序号 要 求 示 例 

表面 粗糙 度 

一 单 向 上 限 值 

一 Rz =0. 8 um 

-- “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) Cu/Ep+Ni5bCr0.3r 
4 一 默认 传输 带 (GB/T 10610 和 GB/T 6062) Rz 0.8 

一 默认 评定 长 度 (5 xAc) (GB/T 10610) 

一 表面 纹理 没有 要 求 

一 表面 处 理 : 铜 件 ， 镀 镍 / 铬 

一 表面 要 求 对 封闭 轮廓 的 所 有 表面 有 效 

表面 粗糙 度 

一 单 向 上 限 值 和 一 个 双向 极限 值 

1) 单 向 Ra=1.6pm 

D “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 

@ 传输 带 -0.8mm (As 根据 GB/T 6062 确定 ) 

@ 评定 长 度 5 x0.8mm =4mm (GB/T 10610) Fe/Ep.Nil0bCr0.3r 
5 2) 双向 Rz –0.8/Ка 1.6 

@ 上 限 值 Rz = 12. 5pm 0-2.5/В- 12.5 

© 下 限 值 Rz =3. рт L-2.5/Rz 3.2 

®© “16% ИШ” (КИ) 

® 上 下 极限 传输 带 均 为 -2.5mm (As 根据 GB/T 6062 确定 ) 

© 上 下 极限 评定 长 度 均 为 5 х2. 5mm =12.5mm 

(即使 不 会 引起 争议 ， 也 可 以 标注 U 和 工 符号 ) 

一 表面 处 理 : 钢 件 ， 镀 镍 / 铬 

表面 结构 和 尺寸 可 以 标注 在 同一 尺寸 线 上 

键 模 侧 壁 的 表面 粗糙 度 

一 一 个 单 向 上 限 值 

--Ка-3.2рт 

— “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 

一 默认 评定 长 度 (5 хАс) (GB/T 6062) 

一 默认 传输 带 (GB/T 10610 和 GB/T 6062) 

一 表面 纹理 没有 要 求 
6 一 去 除 材 料 的 工艺 

倒 角 的 表面 粗糙 度 

一 一 个 单 向 上 限 值 

一 Ra =6. Зрт 

-- “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 

一 默认 评定 长 度 $SxAhAc (GB/T 6062) 

一 默认 传输 带 (GB/T 10610 和 GB/T 6062) 

一 表面 纹理 没有 要 求 

一 去 除 材 料 的 工艺 

表面 结构 和 尺寸 可 以 标注 为 

一 一 起 标注 在 延长 线 上 

一 或 分 别 标注 在 轮廓 线 和 尺寸 界线 上 

示例 中 的 三 个 表面 粗糙 度 要 求 为 

一 单 向 上 限 值 
7 一 分 别 是 : Ra =1.6бџт, Ка =6. Зџт, А2 = 12. рт 

-- “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 

一 默认 评定 长 度 5 xAc (GB/T 6062) 

一 默认 传输 带 (GB/T 10610 和 GB/T 6062) 

一 表面 纹理 没有 要 求 

一 去 除 材 料 的 工艺 
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(Ж) 
序号 要 求 ж 例 
表面 结构 、 尺 寸 和 表面 处 理 的 标注 
示例 是 三 个 连续 的 加 序 
第 一 道 工 序 
一 单 向 上 限 值 
— Ка =1. бџт 


— “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 
一 默认 评定 长 度 (5 хАс) (GB/T 6062) 


一 默认 传输 带 (СВ/Т 10610 和 GB/T 6062) Fe/Ep.Cr50 = 
一 表面 纹理 没有 要 求 ` 


一 去 除 材 料 的 工艺 
第 二 道 工序 
一 镀铬 ， 无 其 他 表面 结构 要 求 
第 三 道 工 序 
一 一 个 单 向 上 限 值 ， 仅 对 长 为 50mm 的 圆柱 表面 有 效 
一 Rz =6. 3 um 

-- “16% 规则 ”( 默 认 ) (GB/T 10610) 

一 默认 评定 长 度 (5 хас) (GB/T 6062) 

一 默认 传输 带 (GB/T 10610 和 GB/T 6062) 

一 表面 纹理 没有 要 求 

一 磨 削 加 工 工艺 


四 、 表 面 粗糙 度 的 评定 参数 及 其 选用 


1. 表面 粗糙 度 的 评定 参数 系列 
新 国标 GB/T 1031 一 2009《 产 品 几何 技术 规范 (GPS) 表面 结构 ”轮廓 法 表面 粗糙 度 参 
ЖОЖ АЖИН) ЖМ GB/T 1031 一 1995《 表 面 粗糙 度 ”参数 及 其 数值 》， 两 者 主要 区 别 如 下 : 

1) 增加 了 引导 要 求 ， 标 准 名 称 冠 以 “产品 几何 技术 规范 (CPS)”， 与 新 标准 一 致 ; 

2) 根据 GB/T 3505 中 表面 粗糙 度 的 参数 和 定义 的 规定 ， 将 原 标准 中 的 “轮廓 最 大 高 度 ” 参 数 
қа “Ry” MON “RU 原 标准 中 的 “轮廓 微观 不 平 度 的 平均 间距 ”参数 代号 “Sm” 改 为 “Rsm”。 

3) 根据 GB/T 3505 中 对 “取样 长 度 ” 代 号 的 规定 ,将 原 标准 中 的 取样 长 度 代号 “L” 改 为 
“h”. 

标准 采用 GBZT 3505 中 的 术语 和 定义 。 

(1) 高 度 参数 

高 度 参数 包括 轮廓 的 算术 平均 偏差 Ка 和 轮廓 的 最 大 高 度 Rz, Ка 常用 数值 范围 为 0.025 ~6.3pm; 
Rz 常用 范围 为 0.1 ~25pm， 推 荐 优先 采用 Ка. Ка 和 Rz 9 ИЕЛЕ ЛІ, 3-26, K 3-27, 

表 3-26 轮廓 的 算术 平均 偏差 Ra 的 数值 (GB/T 1031—2009) (单位 : pm) 


50 
100 


5 


(单位 : ит) 


Rz 1600 
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(2) 附加 参数 
根据 表面 功能 的 需要 ， 除 高 度 参 数 外 ， 可 选用 下 列 附加 参数 : 轮廓 单元 的 平均 宽度 Rsm 和 
轮廓 的 支承 长 度 率 Ктг(с), Rsm 和 Rmr(c) 的 数值 分 别 见 表 3-28 和 表 3-29, 
表 3-28 ”轮廓 单元 的 平均 宽度 Кот 的 数值 (GBAT 1031—2009) (单位 : тш) 
1.6 
3.2 
6.3 
12.5 


表 3-29 轮廓 的 支承 长 度 率 Rmr(c) 的 数值 (GB/T 1031—2009) 


FI 


选用 轮廓 的 支承 率 参数 时 ， 应 同时 给 轮廓 截面 高 度 c 值 ， 可 用 微米 或 Rz 的 百分数 表示 。Rz 
的 百分数 系列 如 下 : 
5%, 10%, 15%, 20%, 25%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90%. 
2. 分 类 及 表面 粗糙 度 参 数 
1) 取样 长 度 (I) 的 数值 可 从 表 3-30 中 选取 。 
表 3-30 取样 长 度 (Ir) 的 数值 (GB/T 1031—2009) (单位 : mm) 


2) 一 般 情况 下 ， 在 测量 Ка, Ка 时 ， 推 荐 按 表 3-31 MK 3-32 选用 对 应 的 取样 长 度 。 此 时 ， 
取样 长 度 值 的 标注 在 图 样 和 技术 文件 中 可 省 略 ， 当 有 特殊 要 求 时 ， 则 应 给 出 相应 的 取样 长 度 值 ， 
在 图 样 上 或 技术 文件 中 注 出 。 

Ка, Rz 与 取样 长 度 的 对 应 关系 见 表 3-33 MK 3-34。 


表 3-31 Ra 参数 值 与 取样 长 度 Ir Ж 3-32 R: 参数 数值 与 取样 长 度 Ir 
值 的 对 应 关系 (GB/T 1031—2009) 值 的 对 应 关系 (GB/AT 1031—2009) 
Ін min ln/mm 
Ra/ um lr/mm ТӨЛЕНЕ Rz/ рт lr/mm (т-5хіғ) 
大 于 等 于 0. 008 = 0. 02 0.08 0.4 大 于 等 于 0.025 至 0.10 0.08 0.4 
大 于 2.0 至 10.0 2.5 12.5 大 于 10.0 至 50.0 2.5 12.5 
KF 10.0 5 80.0 8.0 40.0 大 于 50 8320 8.0 40.0 


应 按 标准 中 规 


3) 对 于 微观 不 平 度 间 距 较 大 的 端 夕 、 深 铣 及 其 他 大 进 给 走 刀 量 的 加 工 表 面 ， 
定 的 取样 长 度 系列 选取 较 大 的 取样 长 度 值 。 

4) 对 于 加 工 不 均匀 的 表面 ， 在 评定 表面 粗糙 度 时 ， 其 评定 长 度 应 根据 不 同 的 加 工 方法 和 相 
应 的 取样 长 度 来 确定 。 一 般 情 况 下 ， 当 测量 Ка 和 Rz 时 ,推荐 按 表 3-31 和 表 3-32 选取 相应 的 评 
定 长 度 。 对 于 均匀 性 较 好 的 表面 ， 测 量 时 可 选用 小 于 5 x Wr 的 评定 长 度 值 ; 均匀 性 较 差 的 表面 ， 
可 选 大 于 5 xir WEKE. 

3. 规定 表面 粗糙 度 要 求 的 一 般 规 则 

1) 在 规定 表面 粗糙 度 要求 时 ， 应 给 出 表面 粗糙 度 参 数值 和 测定 时 的 取样 长 度 值 两 项 基本 要 
求 ， 必 要 时 也 可 规定 表面 加 工 纹 理 、 加 工 方法 或 加 工 顺序 和 不 同 区 域 的 粗糙 度 等 附加 要 求 。 
粗糙 度 的 标注 方法 应 符合 GB/T 131 的 规定 ， 默 认 评定 长 度 值 应 符合 GB/T 10610 的 


11; 


2) KÉ 


š 
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3) 为 保证 制品 表面 质量 ， 可 按 表面 功能 需要 规定 表面 粗糙 度 参数 值 ， 否 则 ， 可 不 规定 其 参 
数值 ， 也 不 需要 检查 。 
4) 表面 粗糙 度 各 参数 的 数值 应 在 垂直 于 基准 面 的 各 截面 上 获得 。 对 给 定 的 表面 ， 如 鹤 面 方 


向 与 高 度 参数 (Ка, 


Rz) 最 大 值 的 方向 一 致 时 ， 则 可 不 规定 截面 的 方向 ， 


否则 应 在 图 样 上 标 出 


5) 对 表面 粗糙 度 的 要 求 不 适用 于 表面 缺陷 。 在 评定 过 程 中 ,不 应 把 表面 缺陷 СА, < 
FL, IURE) 包含 进去 ， 必 要 时 ， 应 单独 规定 对 表面 缺陷 的 要 求 。 
6) 根据 表面 功能 和 生产 的 经 济 合理 性 ， 当 选用 标准 中 表 3-26、 表 3-27、 表 3-28 系列 值 不 
能 满足 要 求 时 ， 可 选用 补充 系列 值 ， 见 表 3-33 ~ 43-35, 
表 3-33 Ra 的 补充 系列 值 (СВ/Т 1031-2009) (单位 : рт) 
0. 008 0. 080 1. 00 10.0 
0.010 0. 125 1.25 16.0 
0. 016 0. 160 2.0 20 
Ра 0. 020 0.25 2.5 32 
0. 032 0. 32 4.0 40 
0. 040 0.50 5.0 63 
0. 063 0. 63 8.0 80 
表 3-34 Rz 的 补充 系列 值 (СВ/Т 1031—2009) (单位 : рт) 
0. 032 0. 50 8.0 125 
0. 040 0. 63 10.0 160 
0. 063 1. 00 16.0 250 
+ 0. 080 1.25 20 320 
á 0. 125 2.0 32 500 
0. 160 2.5 40 630 
0.25 4.0 63 1000 
0. 32 5.0 80 1250 
33-35 Кәт 的 补充 系列 值 (СВ/Т 1031—2009) (单位 : mm) 
0. 002 0. 020 0. 25 2.5 
0. 003 0. 023 0. 32 4.0 
0. 004 0. 040 0.5 5.0 
Rsm 0. 005 0. 063 0. 63 8.0 
0. 008 0.080 1. 00 10.0 
0.010 0. 125 1.25 
0. 016 0. 160 2.0 
4. 表面 粗糙 度 的 选用 
(1) 表面 粗糙 度 的 选用 原则 
1) 根据 零件 的 使 用 要 求 选 择 表面 粗糙 度 。 
根据 零件 的 使 用 要 求 选 用 表面 粗糙 度 时 ， 既 要 满足 零件 的 功能 要 求 ， 又 要 考虑 工艺 经 济 性 ， 
K 3-36 列 出 了 典型 零件 的 表面 粗糙 度 参 数值 ， 供 选择 参考 。 
Ж 3-36 ”典型 零件 的 表面 粗糙 度 参 数值 选 (单位 : um) 
表面 特性 部 位 表面 粗糙 度 E 
公差 等 级 Те РА 
滑动 轴承 的 > 117 ~ 119 IT11 ~ 1112 ЖЕЖ 
配合 表面 轴 0.2 ~3.2 1.6 ~3.2 0.1~0.4 
孔 0.4-1.6 1.6 -3.2 0.2-0.8 
©. Н ЕД: ДЕДЕ m/s) 
密封 方式 <3 <5 >5 <4 
带 密封 的 É 胶 0.4~0.8 0.2 ~0.4 0.1~0.2 
轴 颈 表面 毛 fi 0.4~0.8 
Ж Е ~3.2 
油 Ж ~3.2 
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(Ж) 
表面 特性 部 位 表面 粗糙 度 Ка 值 不 大 于 
表 НІ 密封 联接 定 心 联 接 其 他 
БИ] ДЕ 0 外 圆锥 表面 0.1 0.4 1.6 ~3.2 
内 圆锥 表面 0.2 0.8 1.6 ~3.2 
螺纹 精度 等 级 
类 | 
ша = 2 4 5 6 
+: 粗 牙 普通 螺纹 0.4-0.8 0.8 16-32 
细 牙 普通 螺纹 0.2 ~0.4 0.8 1.6~3.2 
联接 形式 ЊЕ 110 ЖЕН 
T | ИЕ 0.2 ~0.4 1.6 0.4~0.8 
键 联 接 表 沿 轴 槽 移动 0.2 ~0.4 0.4~0.8 1.6 
і жа 1.6 1.6 1.6 ~3.2 
非 工 作 表面 6.3 6.3 6.3 
定 心 方式 外 径 内 径 键 侧 
外 为 花 键 1.6 6.3 3.2 
5 外 花 键 0.8 6.3 0.8 ~3.2 
矩形 花 键 内 рй 6.3 0.8 3.2 
了 | див 3.2 0.8 0.8 
键 为 花 键 6.3 6.3 3.2 
| 外 花 键 3.2 6.3 0.8 -3.2 
р ЖЕ рр 2 
部 位 齿轮 精度 等 级 
5 6 7 8 9 10 
W 轮 5 0.2-0.4 0.4 0.4-0.8 1.6 3.2 6.3 
外 Я] 0.8-1.6 | 1.6~3.2 | 1.6~3.2 | 1.6~3.2 | 3.2-6.3 | 3.2 -6.3 
端 0.4-0.8 | 0.4~0.8 | 0.8~3.2 | 0.8-3.2 | 3.2-6.3 | 3.2-6.3 
部 1 蜗轮 .蜗杆 精度 等 级 
š е; 5 6 7 8 9 
К w 0.2 0.4 0.4 0.8 1.6 
蜗轮 .蜗杆 Њ A 0.2 0.4 0.4 0.8 1.6 
齿 根 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 
[4 ЮШЩ 0.4 0.4 0.8 1.6 3.2 
轮 W 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 
2) 用 类 比 法 确定 表面 粗糙 度 。 


对 新 设计 的 零件 ， 可 以 参考 已 经 实践 验证 的 实例 ， 用 类 比 的 方法 选 定 其 表面 粗糙 度 ， 类 比 的 
原则 见 表 3-37 。 


ж 3-37 ”选用 表面 粗糙 度 的 类 比 原则 


ПАВЕ ДЕ ESR ( Ra 
表面 工作 情况 元 二 表面 粗糙 度 要求 (Ra 值 ) == 
工作 表面 V 
非 工 作 表面 м 
摩擦 表面 У 
非 摩擦 表面 м 
间隙 配合 表面 У 
过 三 配合 表面 Z 
受 交 变 载荷 于 У 
可 能 发 生 应 力 集中 的 圆 角 或 凸 槽 处 У 
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3) 参考 公差 等 级 选择 表面 粗糙 度 。 

选择 表面 粗糙 度 要 与 其 公差 等 级 相 适 应 。 一 般 地 说 ， 公 差 等 级 高 时 ， 表面 粗糙 度 值 也 应 较 
小 。 公 差 等 级 与 表面 粗糙 度 对 应 关系 见 表 3-38， 尺 寸 公差 ， 几 何 公差 与 表面 粗糙 度 是 在 设计 图 
上 同时 给 出 的 基本 要 求 ， 三 者 相互 存在 着 密切 联系 ， 故 取 值 时 应 相 协 调 ， 一般 应 符合 如 下 关系 : 
尺寸 公差 > 几何 公差 > 表面 粗糙 度 ， 表 3-39 列 出 了 三 者 的 对 应 关系 ， 供 参考 。 
表 3-38 公差 等 级 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 

公称 尺寸 /mm 

公差 等 级 >6~10 >10~18 > 18 ~ 30 > 30 ~ 50 > 50 ~ 80 > 80 ~ 120 > 120 ~ 180 | > 180 ~ 250 
表面 粗糙 度 Ка 值 不 大 于 /km 
IT6 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 
IT7 1.6 32 
IT8 1.6 2,2 
IT9 3.2 6.3 
IT10 3.2 6.3 


IT11 2:9, 6.3 12.5 
112 6.3 12.5 


93-39 表面 粗糙 度 与 尺寸 公差 、 几 何 公 差 的 对 应 关系 


尺寸 公差 等 级 115 116 117 IT8 
相应 的 几何 公差 了 A B С А В С А В с А В С 
基本 尺寸 /mm 表面 粗糙 度 参 数值 /um 
至 18 Ка 0.20 0.10 0.05 0. 40 0.20 0.10 0. 80 0. 40 0.20 0. 80 0. 40 0.20 
Rz 1. 00 0. 50 0.25 2.00 1. 00 0. 50 4. 00 2.00 1. 00 4. 00 2. 00 1. 00 
Е Ка 0. 40 0.20 0.10 0. 80 0. 40 0.20 1. 60 0. 80 0. 40 1. 60 0. 80 0.40 
大 于 18 = 50 
Rz 2. 00 1. 00 0. 50 4. 00 2. 00 1. 00 6.30 4. 00 2. 00 6.30 4. 00 2. 00 
5 Ка 0. 80 0.40 0.20 0. 80 0.40 0.20 1. 60 0. 80 0. 40 1. 60 1. 60 0. 80 
大 于 50 至 120 
Rz 4.00 2.00 1.00 4.00 2.00 1.00 6.30 4.00 2.00 6.30 6.30 4.00 
Ка 0.80 0.40 0.20 1. 60 0.80 0.40 1. 60 1. 60 0. 80 1. 60 1. 60 0. 80 
大 于 120 = 500 
Rz 4. 00 2. 00 1. 00 6. 30 4. 00 2.00 6.30 6.30 4. 00 6.30 6.30 4. 00 
1112 ІТ14 
TAASI IT9 IT10 IT11 
尺寸 公差 等 级 IT13 IT15 
相应 的 几何 公差 了 | A.B | С р [А,В | С D [А,В] С р [А,В] с [А,В] С 
基本 尺寸 /mm 表面 粗糙 度 参 数值 /um 
至 18 Ка . 60 0. 80 0. 40 1. 60 0. 80 0.40 | 3.20 | 1. 60 | 0. 80 | 6. 30 | 3.20 | 6.30 | 6.30 
Rz 6. 30 4. 00 2.00 6.30 4. 00 2.00 | 12.5 | 6.30 | 4.00 | 25.0 | 12.5 | 25.0 | 25.0 
大 于 18 # 50 Ка . 60 1. 60 0. 80 3. 20 1. 60 0.80 | 3.20 | 1. 60 | 0. 80 | 6. 30 | 3.20 | 12.5 6. 30 
Rz 6. 30 6. 30 4. 00 129 6.30 4.00 |12.5 | 6.30 | 4.00 | 25.0 | 12.5 | 50.0 | 25.0 
SA Ra 3.20 1. 60 0. 80 3.20 1.60 0.80 |6.30 | 3.20 | 1.60 | 12.5 | 6.30 | 25.0 12.5 
大 于 50 至 120 
Rz 2:6 6.30 4. 00 12.5 6.30 4.00 |25.0 | 12.5 | 6.30 | 50.0 | 25.0 |100.0 | 50.0 
大 于 120 Ка 3. 20 3. 20 1. 60 3. 20 3.20 1.60 | 6. 30 | 3.20 | 1. 60 | 12.5 | 6.30 | 25. 0 12.5 
== 500 Rz 2.5 12.5 6.30 12.5 12.5 6.30 | 25.0 | 12.5 | 6.30 | 50.0 | 25.0 |100.0 | 50.0 
Q A 为 几何 公差 在 尺寸 公差 之 内 ; B 为 几何 公差 相当 于 尺寸 公差 的 60% ;C 为 几何 公差 相当 于 尺寸 公差 的 40%; D 
为 几何 公差 相当 于 尺寸 公差 的 25% 。 


4) 考虑 加 工 方法 确定 表面 粗糙 度 。 

表面 粗糙 度 与 加 工 方法 有 和 密切 关系 ， 在 确定 零件 表面 粗糙 度 时 ， аа 表 
3-40 列 出 了 加 工 方法 与 表面 粗糙 度 的 对 应 关系 ， 供 参考 。 表 中 给 出 的 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 Ка 
值 是 经 验 统计 值 ， 是 一 般 加 工 条 件 下 的 工艺 水 平 可 以 达到 的 。 其 中 左 端的 最 小 参数 值 需 采 取 一 些 
措施 才能 达到 ， 右 端的 最 大 参数 值 则 是 由 于 加 工 过 于 粗糙 造成 的 。 

表 3-41 列 出 了 常用 加 工 方法 表面 粗糙 度数 值 及 取样 长 度 的 选用 ， 供 参考 。 
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加 工 方法 


表 3-40 ”不同 加 工 方法 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 


表面 粗糙 度 Ra/um 


0.012 


0.025 


0.05 


0.100 


0.40 | 0.80 | 1.60 | 3.20 


6.30 


12.5 


25 


50 


100 


壳 型 铸造 


金属 模 铸造 


离心 铸造 


精密 铸造 


压力 铸造 


ШШ 
前 


扩 
1 


精 


ENA Pe +L 


ж 


半 精 


半 精 
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ЕЗ 
表面 粗粮 度 Ralhm 
加 工 方法 
0.012 |0.025 | 0.05 |0.100| 0.20 | 0.40 | 0.80 | 1.60 | 3.20 | 630 | 12.5 | 25 50 100 
21 精 
半 精 
БІН 
精 
H 
Ri 半 精 
精 
[1 
эй 
i 半 精 
Ë 
精 
[1 
车 
外 半 精 
加 
精 
金刚 石 车 前 
[1 
车 
Ж 半 精 
mi 
精 
[1 
Ж 
外 半 精 
加 
精 
[1 
Бы 半 精 
i 
精 
圆柱 
[1 
ЋЕ 半 精 
精 


加 工 方法 


表面 粗糙 度 Ra/um 


0.012 | 0.025 


0.05 


0.100 


0.40 


0.80 


1.60 


3.20 


6.30 


25 


50 


100 


ке 


切 
前 


Н= 885 
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表 3-41 常用 加 工 方法 表面 粗糙 度数 值 及 取样 长 度 的 选用 
加 工 表面 | іншежіғш Еж) 电 火 花 | МЖ род) 木 制 件 | BRA | a... 
~ Өне ык ss ра | | | 全 全 | 省 略 标注 
ж ËR KI Н + Н ж ЖЕТЕ RÉ I q < 18 
1 取 | И | 
准 GB/T GB/T GB/T GB/T GB/T GB/T GB/T GB/T 
系 样 6060. 1 6060. 2 6060. 3 6060. 4 6060. 5 12472 12767 10610 
ЛЯ Мк 
аа. 取样 长 度 /mm 
Ж Zum 
0.012 — 一 0. 08 0. 08 
0.08 
0.025 — 一 一 
0. 050 一 一 一 0.25 0.25 
0.25 0.25 
0. 100 一 一 一 
0.2 0.25 一 一 一 一 
0.4 一 0.8 一 
0. 8 0.8 0.8 0.8 
0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 
Ка 0.8 
1.6 0.8 
2.5 
3.2 2.5 
2.5 2.5 
6.3 2.5 一 259, 2.5 
2.5 8 2.5 2.5 
12.5 一 
8 
25 一 8 
8 
50 一 
8 8 
100 25 — 一 
3.2 -- 
0.8 
6.3 0.8 一 
12. 5 一 
Rz 25 一 25 
2:29 
50 一 
100 一 
8 8 
200 一 
(2) 表面 粗糙 度 的 选用 实例 
ж 3-42 列 出 了 表面 粗糙 度 的 选用 实例 ， 供 参考 。 
#34 ”表面 粗糙 度 的 选用 实例 
表面 粗糙 度 кал 相当 表面 | I 
š AN V JHH Ж 
x Расе 表面 形状 特有 应 用 举例 
大 于 40 2 80 V1 HH ШЕН] DL JJ JE 
粗糙 度 最 高 的 加 工 面 , 一 般 很 少 采 
大 于 20 至 40 5/2 可 见 刀 痕 
H 
的 粗 加 工 表面 比较 精确 的 一 级 ,应 用 范围 较 广 ,如 轴 端 
-于 10 3520 V3 微 见 刀 痕 Кошар | езт ЕА 
A RTI ВИ ARET ILAT ILAT ЗА Г 
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( 续 ) 
ЈЕ Ra/ 当 1 
# по үшү 表面 形状 特征 应 用 举例 
m н/ж“ 
ПЕВТ 
大 于 5 至 10 | v4 可 见 加 工 痕迹 面 等 非 接触 的 自由 表面 ,与 螺栓 头 和 锦 钉 头 相 接触 的 
表面 ,所 有 轴 和 孔 的 退 刀 覃 等 
z 半 精 加 工 面 , 箱 体 .支架 、 盖 面 . 套 简 等 和 其 他 零件 联 
大 于 2.5 至 5 | уз 微 见 加 工 痕迹 接 而 没有 配合 要 求 的 表面 ,需要 发 蓝 处 理 的 表面 , 需 
P 滚 花 的 预先 加 工 面 ,主轴 非 接触 的 全 部 外 表面 等 
时 面 及 表面 质量 要 求 较 高 的 表面 ,中 型 机 床 工作 台 
大 于 1.25 займ ats 面 (普通 精度 ) ,组 全 机床 主轴 箱 和 盖 面 的 结合 面 , 中 笠 
2,5 Уб 看 不 清 加 工 痕迹 尺寸 平 带 轮 和 V 带 轮 的 工作 表面 , 衬 套 .滑动 轴承 的 压 
入 孔 , 一 般 低速 转动 的 轴 颈 
大 于 0 63 中 型 机 床 ( 普 通 精 度 ) 滑 动 导 轨 面 ,导轨 压板 ,圆柱 销 
y7 TI Веји TIRE I til Фа J ЖЕТ, — ЖЕЕ ЛЕ ЗІНЕ Ж, 92 E ИШЕТ i 
: ИГІЛІГІНЕ 
中 型 机 床 ( 提 高 精度 ) 滑动 导轨 面 ,滑动 轴承 轴瓦 的 
大 于 0.32 本 作 表面 ,夹具 定位 元 件 和 销 套 的 主要 表面 ,时 轴 和 
ж 0.63 уз |Ж) ТА ЖИ НЕЗНА E И ЙЕ TAE F ЗЫН 
套 的 工作 面 等 
ee 精密 机 床 主轴 欠 孔 ,顶尖 圆锥 面 , 直径 小 的 精密 心 轴 
РЕ V9 不 可 辨 加 工 痕迹 的 方向 和 转轴 的 结合 面 ,活塞 的 活塞 销 孔 ,要 求 气 密 的 表面 和 
| чын 
ПЕР Wil + Wi 8 S 2 EA TL, SOR EE E 
= 0.16 710 ГІЗІ! ЛІГІНЕ ТЕКТЕН! 
| KM WTEM, ЫШ. Р ЖЕТИ їй 38 81 ЖЕШ 
大 于 0.04 和 寺 别 精密 的 深 动 轴承 套 圈 深 道 、 深 球 及 深 柱 表面 , 量 
— әп 亮光 泽 仪 的 中 等 精度 间隙 配合 零件 的 工作 表面 ,工作 量规 的 
А 测量 表面 等 
Hx 
au SIE RZ аи . 深 珠 及 深 柱 表面 ,高 
— V12 |ж| ВЕ 压 液压 奈 中 柱 塞 和 柱 塞 套 的 配合 表面 ,保证 高 度 气 密 
| їй А ЖЛ 
天 于 0.01 сы жаз 仪器 的 测量 表面 , 量 仪 中 高 精度 间 隐 配合 零件 的 工 
至 0.02 У 作 表面 ,尺寸 超过 100mm 的 量 块 工作 表面 和 
И 量 块 工作 表面 ,高 精度 测量 仪器 的 测量 面 ,光学 测量 
0.01 о 镜面 仪器 中 的 金属 镜面 和 
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一 、 概 述 


圆柱 体 广泛 用 于 机 器 结构 中 ， 与 圆柱 体 相 比 ， 


锥 体 结合 具有 以 下 特点 : 


(ЕШ 


1) 易 保证 配合 的 同 轴 度 要 求 ， 可 多 次 拆 装 不 降低 同 轴 度 。 


2) 密封 性 好 。 


3) 间隙 可 以 调整 ， 可 满足 不 同 的 工作 要 求 ， 且 能 补偿 磨损 ， 延 长 使 用 寿命 。 


4) 加 工 和 检验 较 难 


о 


5) 不 适合 用 于 孔 和 轴 相 对 位 置 要 求 较 高 的 场合 。 


圆锥 公差 现行 国家 标准 如 下 : 


GB/T 157—2001 《产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系 列 》( 代 替 GB/T 
157—1989), 
GB/T 11334—2005 《产品 几何 技术 规范 (GPS) 圆锥 公差 》( 人 代替 GB/T 11334 一 1989 ) 。 
GB/T 12360 一 2005 《产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 圆锥 配合 》 (代替 GB/T 12360—1990) 。 
GB/T 15754 一 1995 《技术 制图 “圆锥 的 尺寸 和 公差 注 法 》。 


GB/T 1804—2000 < 


与 之 相关 的 标准 如 下 : 


般 公差 未 注 公 差 的 线性 和 角度 尺寸 的 公差 》 (代替 GB/T 11335 一 


) 。 


GB/T 4096 一 2001《 产 品 几 何 量 技术 规范 (GPS) 棱 体 的 角度 与 斜 度 系 列 》( 人 代替 GB/T 


一 1983 ) 。 


二 、 锥 度 与 锥 角 系 列 


СВ/Т 157 一 2001 对 СВ/Т 157—1989 的 修改 如 下 : 
1) 重新 编制 了 系列 数值 表 ， 对 推算 值 的 尾数 作 了 较 多 修改 。 
2) 增加 了 以 弧度 为 单位 的 推算 值 。 


3) 将 特定 用 途 的 区 


1. 术语 与 定义 


锥 度 与 锥 角 系 列 的 术 


术 ж} 


的 系列 值 改 列 在 附录 。 


语 与 定义 见 表 4-1。 


R41 锥 度 与 锥 角 的 术语 与 定义 〈CBZT 157 一 2001 ) 


定 义 图 ж 


Em 


与 轴线 成 一 定 角度 ， 且 一 端 相交 于 轴线 的 一 
条 直线 段 (母线 )， 围 绕 着 该 轴线 旋转 形成 的 


圆锥 表面 


(Ж) 
术 i 定 义 图 示 
ЕЗ 网 锥 表面 与 一 定 尺 寸 所 限定 的 几何 体 
ШЕ а 在 通过 圆锥 轴线 的 截面 内 ,两 条 素 线 间 的 夹 
列 锥 在 垂直 轴线 截面 上 的 直径 ,常用 的 圆锥 肖 
径 有 
到 锥 直径 最 大 圆锥 直径 D 


је 最 大 圆锥 直径 截面 与 最 小 圆锥 直径 截 间 
АЕК L 
ааа 的 轴 向 距离 
历 个 垂直 于 圆锥 轴线 的 截面 的 圆锥 直径 差 与 
该 两 截面 间 的 轴 向 距离 之 比 
如 最 大 圆锥 直径 D 与 最 小 圆锥 直径 а 与 
ПЕК ГР ЕУ 
锥 度 С из Ен 
1, 


= 
> 
К 
су 
ат 
іі 


j 圆 锥 度 a 的 关系 为 


а 1 а 
С = 21ап — = 1: —cot — 
2 2 2 


锥 度 一 般 用 比例 或 分 式 形式 表示 


2. 锥 度 与 锥 角 系 列 
锥 度 与 锥 角 系列 见 表 4-2、 表 4-3。 
表 4-2 一 般 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系列 (GB/T 157—2001 ) 


= 本 f 推 算 值 
ИЖ ЕШ а 
系列 1 系列 2 Es HEBE C 
120° = = 2. 09439510 1:0. 2886751 
90° -- = 1. 57079633 1:0.5000000 
759 -- = 1. 30899694 1:0.6516127 
60° — 一 1. 04719755 1:0. 8660254 
459 = == 0. 78539816 1: 1. 2071068 
309 -- -- 0. 52359878 1:1. 8660254 
1:3 18955'28. 7199" 18. 924644429 0. 33029735 = 
14°15 '0. 1177" 14. 25003270° 0. 24870999 = 
1:5 11925'16. 2706" 11. 42118627° 0. 19933730 == 
9231'38. 2202" 9. 527283389 0. 16628246 一 
8910716. 4408" 8.171233569 0. 14261493 -- 
72979. 6075" 7. 152668759 0. 12483762 -- 
1:10 5943729. 3176” 5. 724810452 0. 09991679 -- 
4946718. 7970” 4. 771888062 0. 08328516 一 
3949'5. 8975" 3. 818304879 0. 06664199 一 
1:20 2951/51. 0925” 2. 864192379 0. 04998959 = 
1:30 1954'34. 8570” 1. 909682519 0. 03333025 — 
1:50 1°8'45. 1586" 1. 14587740° 0. 01999933 -- 
1:100 34722. 6309" 0. 572953029 0. 00999992 == 
1:200 17'11. 3219" 0. 286478309 0. 00499999 == 
1: 500 6'52. 5295" 0. 114591529 0. 00200000 -- 
注 : 1. 系列 1 中 120° ~ 1:3 的 数值 近似 按 R10/2 优先 数 系列 ，1: 5 ~ 1: 500 按 R1073 优先 数 系列 (M GB/T 321). 
2. 选用 一 般 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系 列 时 ， 应 优先 选用 系列 1， 其 次 选用 系列 2。 
3. 为 便于 圆锥 件 的 设计 、 生 产 和 控制 ， 表 中 给 出 了 圆锥 角 或 锥 度 的 推算 值 ， 其 有 效 位 数 可 按 需要 确定 。 
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表 4-3 特定 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系列 (GB/T 157—2001) 


基本 值 к. — | ЕЗ ж 
a HEREC GB/T (1S0) 
11954' 一 一 0. 20769418 1:4.7974511 592472 
(8489-5) 
(8489-3) 
8240” 一 一 0. 15126187 1:6. 5984415 (8489-4) 纺织 机 械 
(324. 575 ) 和 附件 
7° 一 一 0. 12217305 1:8. 1749277 (8489-2) 
1:38 1930'27. 7080" | 1. 50769667 0. 02631427 一 (368) 
1:64 0953742. 8220" | 0. 895228349 0. 01562468 一 (368) 
7:24 1693539. 4443" | 16. 594290089 0. 28962500 1:3. 4285714 a x 
1: 12. 262 4240112. 1514" | 4. 67004205° 0. 08150761 一 (239) 机 各 锥 度 Мо. 2 
1: 12.972 4924'52. 9039" | 4.41469552° 0.07705097 一 (239) НЕДЕН Мо. 1 
1:15. 748 3938'13. 4429" | 3. 63706747° 0. 06347880 一 (239) T НЕ No. 33 
1962 
6: 100 3926'12. 1776" | 3. 43671600° 0. 05998201 1: 16. 6666667 ан 医疗 设备 
(595-2) 
1:18. 779 3°3'1. 2070" 3. 05033527° 0. 05323839 = (239) 要 各 锥 度 №. З 
1: 19. 002 390'52. 3956” 3. 014554349 0. 05261390 一 443(296) 莫 氏 锥 度 No. 5 
1:19. 180 2°59'11. 7258" | 2.98659050° 0. 05212584 一 443 (296) 莫 氏 锥 度 No. 6 
1:19.212 2°58'53. 8255” | 2. 98161820。 0. 05203905 一 443(296 ) 莫 氏 锥 度 No. 0 
1: 19. 254 2°58'30. 4217" | 2. 97511713° 0. 05192559 一 443(296) БЕ ЕЛЕ No. 4 
1: 19. 264 2958724. 8644" | 2. 97357343。 0. 05189865 一 (239 ) 要 各 锥 度 №. 6 
1: 19.922 2952'31. 4463" | 2. 87540176° 0. 05018523 一 443 (296) RHEE No. 3 
1:20. 020 2°51'40. 7960" | 2. 86133223° 0. 04993967 一 443(296) 莫 氏 锥 度 Мо. 2 
1:20.047 2951'26.9283" | 2. 85748008° 0. 04987244 一 443 (296) X RHEE No. 1 
1:20. 288 2°49'24. 7802" | 2. 823550062 0. 04928025 一 (239 ) 要 各 锥 度 No. 0 
1:23. 904 2°23'47. 6244” | 2.39656232° 0. 04182790 一 443 (296) 4. 
1:28 292745. 8174" 2. 046060382 0. 03571049 一 (8382) 复苏 器 (医用 ) 
1:36 1935'29. 2096" | 1.59144711° 0. 02777599 一 CERS 麻醉 器 只 
1:40 1925'56. 3516" | 1.43231989° 0. 02499870 一 
三 、 圆 锥 公差 


GB/T 11334 一 2005 《产品 几何 量 技 术 规 范 (GPS) 


锥 公差 》 的 修订 ， 主 要 变化 如 下 : 


1) 新 标准 为 与 7 


到 锥 公差 》 是 对 GB/T 11334--1989 < 


品 几 何 技术 规范 (GPS) 系列 标准 统一 ,修订 了 标准 名 称 。 


2) 新 标准 对 与 GPS 系列 标准 不 一 致 的 有 关 术 语 和 基本 概念 进行 了 修订 。 
1. 术语 与 定义 


圆锥 公差 的 术语 与 定义 见 表 4-4。 


(ЕШ 


ЖА 


圆锥 的 公差 与 配合 
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жаа 圆锥 公差 的 术语 与 定义 (GB/T 11334—2005) 


术 语 定 x 图 示 
设计 给 定 的 理想 形状 的 圆锥 
公称 圆锥 可 用 两 种 形式 确定 
公称 圆锥 a) 一 个 公称 圆锥 直径 (最 大 圆锥 直 
GB/T 11334 一 | 径 D、 最 小 圆锥 直径 d 给 定 截面 圆锥 
1989 为 直径 d, ) .公称 圆锥 长 度 二 .公称 圆锥 
b) 两 个 公称 圆锥 直径 和 公称 圆锥 
КЕРІ, 
Б 实际 存在 并 与 周围 介质 分 隔 的 
实际 圆锥 


ШІ! 


实际 圆锥 上 的 任 一 直径 


lá 
圆锥 素 线 实际 圆锥 角 
实际 圆锥 的 任 一 轴 向 截面 内 ,包容 
实际 圆锥 其 素 线 旦 距离 为 最 小 的 两 对 平行 直 
线 之 间 的 夹 
与 公称 圆锥 共 轴 且 圆 锥 角 相 等 , 直 
径 分 别 为 上 极限 直径 和 下 极限 直径 
极限 圆锥 的 两 个 圆锥 。 在 垂直 圆锥 轴线 的 任 
一 截面 上 ,这 两 个 圆锥 的 直径 差 都 
相等 
кишки | 。 极限 加 维 上 的 任 一 直径 。 例 如 极限 
МЕТІН 
圆锥 角 公差 区 
极限 圆锥 多 许 的 上 极限 或 下 极限 圆锥 


直径 的 允许 变动 量 (极限 


En 


:圆锥 直径 公 


差 是 一 个 没有 符号 


的 绝对 值 
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( 续 ) 
术 语 定 义 图 ж 
А ЖЕН А 
тизм 两 个 极限 圆锥 所 限定 的 区 域 。 
5. лї Ж ТЕ ЖЕЛЕ ЙГ ЖП РЧ 00 B AE i 
пада w g 人 | 径 公差 区 时 ,如 极限 圆锥 图 示 
差 带 
国 锥 角 的 允许 变动 量 (极限 圆锥 
ИНЕ 2 47| 图 示 ) 
(АТ, ж АТ) 注 : 圆 锥 角 公 差 是 一 个 没有 符号 的 
绝对 值 
Q | 两 个 极限 圆锥 角 所 限定 的 区 域 。 
1989 为 j 示 意图 表示 圆锥 角 公 差 区 时 ,如 极 
ТҮРІ. 限 圆锥 角 图 示 
在 牌 直 圆锥 轴线 的 给 定 截面 内 , 国 
给 定 截面 圆锥 | 锥 直径 允许 的 变动 量 
直径 公差 Tos 注 : 给 定 截 面 圆锥 直径 公差 是 一 个 
没有 符号 的 绝对 什 
给 定 截面 国难 直径 公差 区 


给 定 截面 圆锥 


直径 公差 区 


СВ/Т 11334 一 | 圆 所 限定 的 区 


1989 为 


在 给 定 的 


旭 锥 截面 内 ,由 两 个 同心 
域 。 用 示意 图 表示 给 
公差 区 时 ,如 给 定 截 


员 
区 
定 截面 圆锥 直 
公 


ё 
= Т, 图 示 


给 定 截面 圆锥 | 面 圆锥 直径 


直径 公差 带 


(1) 
1) FE 


角 公 差 47， 用 角度 值 47 或 线性 值 AT, 


给 定 。 


的 形状 公 


1) 给 出 圆锥 的 公称 圆锥 角 а CREE C) НИМ 


时 圆锥 角 误 


公差 、 圆 锥 的 形状 公差 有 更 


高 的 要 求 时 


， 可 再 给 出 圆锥 公差 47、 圆 锥 的 


形状 公差 Т, БМ АТ ЖІ Т, {Ян T, 的 一 


部 分 。 


2) 给 出 给 定 截 面 
锥 角 公 差 47， 此 时 ， 给 定 截面 圆锥 直径 和 圆 


锥 角 应 分 别 
的 关系 如 图 


> 


锥 直径 公差 Ty 和 


画 


=l 


满足 这 两 项 公差 的 要 求 。7T,s 和 АТ 
4-1 то 


差 和 圆锥 的 形状 误差 均 应 在 极限 圆锥 月 
J 


7,， 包 括 素 线 直 线 度 公差 和 截面 圆 度 公差 。 


直径 公差 Tio | 


限定 的 区 域内 。 


dymax 


图 4-1 


Tos% АТ 的 关系 


Т, 确定 两 个 极限 圆锥 。 此 
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该 方法 是 在 假定 圆锥 素 线 为 理想 直线 的 情况 下 给 定 的 。 

当 对 圆锥 形状 公差 有 更 高 的 要 求 时 ， 可 再 给 出 圆锥 的 形状 公差 T... 

锥 公差 数值 

1) 圆锥 直径 公差 Т 

ERRAZ T, 以 公称 

规定 的 标准 公差 选取 。 

2) 给 定 截 面 圆锥 直径 公差 Т; 

给 定 截面 直径 T, AANER ИЕН ЛЕ 4, 为 公称 尺寸 ， 按 GB/T 1800. 2 规定 的 标准 公差 选取 。 

3) 圆锥 角 公 差 AT, 

圆锥 角 公 差 AT 共 分 12 个 公差 等 级 ,用 47T1 、472、…、4712 表示 。 

表 中 数值 用 于 楼 体 的 角度 时 ， 以 该 角 短 边 长 度 作 为 工 选取 公差 值 。 
如 需要 更 高 或 更 低 等 级 的 圆锥 角 公 差 时 ， 按 公 比 1.6 向 两 端 延 伸 得 到 。 更 高 等 级 用 АТО, 

AT01、… 表 示 ， 更 低 等 级 用 4713 、4714… 表 示 。 


表 4-5 圆锥 角 公 差 数 值 


б 


~ 
о 
— 
E 


EI 


(ЕШ 
ш 
R 
= 
= 
БІ 
> 
БЕ 


BE D) 为 公称 尺寸 ， 按 GB/T 1800. 2 


E 角 公差 的 数值 见 表 


E 


ұла АР 5 
2 јен АТ 472 473 
АТ, АТ, АТ, 47, 47. 47, 
大 于 | = [а | СО) pm prad | (7) pm prad | (9 um 
6 | 10 50 10 >0.3-0.5 80 16 >0.5~0.8 | 125 26 >0.8-1.3 
10 16 40 8 >0.4-0.6 63 13 >0.6~1.0 | 100 21 >1.0-1.6 
16 | 25 | 31.5 6 >0.5-0.8 50 10 >0.8-1.3 80 16 >1.3-2.0 
25 | 40 25 5 >0.6-1.0 | 40 8 >1.0~1.6 | 63 13 >1.6-2.5 
40 | 63 20 4 >0.8-1.3 | 31.5 6 >1.3-2.0 | 50 10 >2.0-3.2 
63 | 100 16 3 >1.0-1.6 25 5 >1.6-2.5 40 8 >2.5-4.0 
100. | 160 | 12.5 | 2.5 >1.3-2.0 | 20 4 >2.0-3.2 | 31.5 6 >3.2-5.0 
160 | 250 10 2 >1.6-2.5 16 3 >2.5~4.0 | 25 5 >4.0-6.3 
250 | 400 8 1.5 >2.0-3.2 | 12.5 | 2.5 >3.2-5.0 | 20 4 >5.0-8.0 
400 | 630 | 6.3 1 >2.5-4.0 10 2 >4.0-6.3 16 3 >6.3-10.0 
J ИЕЭ 
2 река АТА 475 476 
АТ, АТ, 47. 47, АТ, 47, 
大 于 | 至 | наа | (9 ыш шай | (7 ыш prad | (9 шш 
6 | 10 | 200 41 >1.3-2.0 | 315 | 1'05" | >2.0~3.2 | 500 | 1'43" >3.2-5.0 
10 16 160 33 >1.6-2.5 | 250 52 >2.5-40 | 400 | 122" >4.0-6.3 
16 | 25 125 26 >2.0-3.2 | 200 41 >3.2-5.0 | 315 | 105” >5.0-8.0 
25 | 40 100 21 >2.5-4.0 | 160 33 >4.0~6.3 | 250 52 >6.3 ~10.0 
40 | 63 80 16 >3.2-5.0 | 125 26 >5.0~8.0 | 200 41 >8.0-12.5 
63 | 100 | 6 13 >4.0~6.3 | 100 21 >6.3 ~10.0 | 160 33 >10.0 ~16.0 
100 | 160 | 50 10 >5.0~8.0 | 80 16 >8.0-12.5 | 125 26 >12.5 ~20.0 
160 | 250 | 40 8 >6.3 -10.0 | 63 13 | >10.0-16.0/ 100 21 >16.0 ~25.0 
250 | 400 | 31.5 6 >8.0-12.5 | 50 10 | >12.5~20.0 | 80 16 >20.0 -32.0 
400 | 630 | 25 5 >10.0 ~16.0 | 40 8 >16.0 ~25.0 | 63 13 >25.0 -40.0 
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( 续 ) 
гт ҮРҮҮ 
2 — 477 478 479 
АТ, АТ, АТ, АТ, АТ, АТ, 
КР | 至 prad (” um prad C) шт urad ( pm 
6 | 10 800 | 2'45" | >5.0~8.0 | 1250 | 4'18" | >8.0~12.5 | 2000 | 652" > 12. 5 ~ 20 
10 16 630 | 210” | >6.3~10.0 | 1000 | 3'26" | >10.0 ~16.0 | 1600 | 5'30" > 16 ~25 
16 25 soo | 1'43" | >8.0~12.5 | 800 | 245 | >12.5 ~20.0 | 1250 | 4'18" > 20 ~ 32 
25 40 40 | 1'22" | >10.0 ~16.0 | 630 | 2710” | >16.0 ~20.5 | 1000 | 3726” > 25 ~ 40 
40 63 315 | 105” | >12.5 ~20.0 | 500 | 143 | >20.0 ~32.0 | 800 | 2745" > 32 ~ 50 
63 100 | 250 52 | >16.0~25.0| 400 | 1'22" | >25.0 ~40.0 | 630 | 2'10" > 40 ~ 63 
100 | 160 | 200 41 >20.0 ~32.0 | 315 | 1'05" | >32.0 ~50.0 | 500 | 1'43" > 50 ~ 80 
160 | 250 | 160 33 > 25.0 ~40.0 | 250 52 | >40.0~63.0 | 400 | 1'22" > 63 ~ 100 
250 | 400 | 125 26 | >32.0 ~50.0 | 200 41 > 50. 0 ~80.0 | 315 | 1'05" > 80 ~ 125 
400 | 630 | 100 21 > 40. 0 ~63.0 | 160 33 | >63.0 ~100.0 | 250 52 > 100 ~ 160 
h] #E f# 2: 2 36: 2: 
公称 圆锥 长 4710 4711 4712 
L/mm 
AT, АТ, АТ, АТ, АТ, АТ, 
大 于 | 至 | paq | (9 而 шай | (7 um prad | (9 pm 
6 | 10 | 3150 | 10'49" > 20 ~ 32 5000 | 17'10" > 32 ~ 50 8000 | 27'28" > 50 ~ 80 
10 16 | 2500 | 8'35” > 25 ~ 40 4000 | 13'44" > 40 ~ 63 6300 | 21'38" > 63 ~ 100 
16 25 | 2000 | 652” > 32 ~ 50 3150 | 10'49" >50 ~ 80 5000 | 17'10" >80-125 
25 40 | 1600 | 530” > 40 ~ 63 2500 | 8'35" > 63 ~ 100 | 4000 | 13'44" | _ > 100 ~ 160 
40 63 1250 | 4718” > 50 ~ 80 2000 | 6'52" >80 ~125 | 3150 | 10'49" | | > 125 ~ 200 
63 100 | 1000 | 3'26" > 63 ~ 100 1600 | 5'30" | >100-160 | 2500 | 8'35” > 160 ~ 250 
100 | 160 | 800 | 2'45" > 80 ~ 125 1250 | 4'18" | >125-200 | 2000 | 6'52" > 200 ~ 320 
160 | 250 | 630 | 2'10" | >100~160 | 1000 | 326” | >160~250 | 1600 | 5'30" > 250 ~ 400 
250 | 400 | 500 | 143 | >125~200 | 800 | 245 | > 200 ~320 | 1250 | 4'18" > 320 ~ 500 
400 | 630 | 400 | 1'22" | >160~250 | 630 | 2710" | >250~400 | 1000 | 3726” > 400 ~ 630 
Е: lprad 等 于 半径 为 m, MKX Ium 所 对 应 的 圆心 朋 。5prad=~1" (Ж); ЗОбрлав~1' (2). 
4) 圆锥 角 的 极限 偏差 。 
圆锥 角 的 极限 偏差 可 按 单 向 或 双向 〈 对 称 或 不 对 称 ) 取 值 (Л 4-2). 
541/2 
= 
а-АТ а-АТ а+АТ/2 
а) b) c) 
图 4-2 圆锥 角 的 极限 偏差 
5) 圆锥 的 形状 公差 。 
圆锥 的 形状 公差 推荐 按 GB/T 1184—1996 附录 B“ 图 样 上 注 出 公差 值 的 规定 ”选取 。 
6) 圆锥 直径 公差 所 能 限制 的 最 大 圆锥 角 误差 ， 当 用 给 定 截面 圆锥 直径 公差 7 和 圆锥 角 公 
差 AT 给 定 圆锥 公差 时 ， 标准 附录 给 出 了 圆锥 长 度 工 为 100mm、 圆 锥 直径 公差 所 能 限制 的 最 大 区 
锥 角 误 差 Лаа» А3 4-6. 
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表 4-6 圆锥 直径 公差 所 能 限制 的 最 大 圆锥 角 误 差 


圆锥 直径 /mm 
至 3 大 于 3 至 6 | 大 于 6 至 10 | 大 于 10 至 18 | 大 于 18 至 30 | 大 于 30 至 50 | 大 于 50 至 80 
AQ max/ prad 
3 4 4 5 6 6 8 
5 6 6 8 10 10 12 
8 10 10 12 15 15 20 
12 15 15 20 25 25 30 
20 25 25 30 40 40 50 
30 40 40 50 60 70 80 
40 50 60 80 90 110 130 
60 80 90 110 130 160 190 
100 120 150 180 210 250 300 
140 180 220 270 330 390 460 
250 300 360 430 520 620 740 
400 480 580 700 840 1000 1200 
600 750 900 1000 1300 1600 1900 
1000 1200 1500 1800 2100 2500 3000 
1400 1800 2200 2700 3300 3900 4600 
IT14 2500 3000 3600 4300 5200 6200 7400 
4000 4800 5800 7000 8400 10000 12000 
IT16 6000 7500 9000 11000 13000 16000 19000 
IT17 10000 12000 15000 18000 21000 25000 30000 
IT18 14000 18000 22000 27000 33000 39000 46000 
"Ри 圆锥 直径 /mm 
大 于 80 至 120 | 大 于 120 至 180 | 大 于 180 至 250 | 大 于 250 至 315 | 大 于 315 至 400 | 大 于 400 = 500 
=» Ao. /prad 
IT01 10 12 20 25 30 40 
15 20 30 40 50 60 
25 35 45 60 70 80 
40 50 70 80 90 100 
60 80 100 120 130 150 
100 120 140 160 180 200 
150 180 200 230 250 270 
220 250 290 320 360 400 
350 400 460 520 570 630 
540 630 720 810 890 970 
870 1000 1150 1300 1400 1550 
IT10 1400 1600 1850 2100 2300 2500 
IT11 2200 2500 2900 3200 3600 4000 
IT12 3500 4000 4600 5200 5700 6300 
IT13 5400 6300 7200 8100 8900 9700 
IT14 8700 10000 11500 13000 14000 15500 
1115 14000 16000 18500 21000 23000 25000 
1116 22000 25000 29000 32000 36000 40000 
1117 35000 40000 46000 52000 57000 63000 
IT18 54000 63000 72000 81000 89000 97000 
I| E КЛЕ КА Р 100mm 时 ， 需 将 表 中 的 数值 乘 以 100/L, 工 的 单位 为 mm. 
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四 、 圆 锥 配合 


GBZT 12360—2005 《产品 几何 量 技 术 规 范 (GPS) 
锥 配合 》 的 修订 。 新 标准 为 与 产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 系列 标准 统一 ,修订 了 标准 


在 章节 编写 上 作 了 调整 ; 修改 了 一 些 有 关 术 语 和 基本 概念 ， 以 达到 与 现行 标准 一 致 。 


1. 术语 与 定义 〈 见 表 4-7) 


圆锥 配合 》 是 对 GB/T 12360—1990 ( 
ЕЖ Ж; 


圆锥 配合 的 术语 与 定义 (СВ/Т 12360—2005) 


=m 


表 4-7 
术 语 定 义 
到 锥 结构 确定 装配 位 置 ,内 、 外 圆锥 公差 区 之 间 的 相互 关系 
结构 型 圆锥 配合 可 以 是 间隙 配合 .过 渡 配 合 或 过 盘 配 合 
图 为 由 轴 肩 接触 得 到 间 院 配合 的 结构 型 圆锥 图 为 由 结构 尺寸 e АО J 25 88 АА 
配合 示例 配合 示例 
结构 型 
配合 
外 圆锥 
内 圆锥 
配合 内 、 外 圆锥 在 装配 时 做 一 定 相 对 轴 向 位 移 ( 五 , ) 确定 的 相互 关系 
位 移 型 圆锥 配合 可 以 是 间 际 配合 或 过 恒 配 合 
图 为 给 定 轴 向 位 移 E, 得 到 间 际 配合 的 位 移 型 图 为 给 定 装配 力 F, 得 到 过 钥 配 合 的 位 移 型 圆锥 
АІ ДЕНІ £ zS l 配合 示例 
位 移 型 终止 位 置 Е, 实际 初始 位 置 实际 初始 位 置 终止 位 置 
d Z 
"“ 
и 
初始 位 置 P 在 不 施加 力 的 情况 下 ,相互 结合 的 内 、 外 圆锥 表面 接触 时 的 轴 向 位 置 
初始 位 置 允许 的 界限 
极限 初始 位 置 P 为 内 圆锥 的 下 极限 圆锥 和 外 圆锥 的 上 极限 圆锥 接触 时 的 位 置 
锥 的 上 极限 圆锥 和 外 圆锥 的 下 极限 圆锥 接触 时 的 位 置 


极限 初始 位 置 P, РІН 


极限 初始 位 置 P 极限 初始 位 置 P， 


极限 初始 位 
E P,P, 


于 极限 初始 位 置 PP ЯП P, 之 间 的 距离 


初始 位 置 允 许 的 变动 量 。 它 等 
1 
T, Sg Tn + Тр.) 


初始 位 置 公 


2:7, 式 中 “一 一 锥 度 
70; 一 一 内 圆锥 直径 公差 
70. 一 一 外 圆锥 直径 公 


ЖА 


圆锥 的 公差 与 配合 


术 š 


定 


义 


实际 初始 位 


Жел 相互 结合 的 内 、 外 实际 圆锥 的 初始 位 置 。 它 应 位 于 极限 初始 位 置 P 和 Р, 之 间 
ZIME P, ЯНА НО РЈ Ah EE, 2 {Ж Ж? ЫЛ 28 49 ESR ЇН] И ERE #1, Pr ALE WJ H H. ЖГ] (МН. 
装配 力 F. 相互 结合 的 内 、 外 圆锥 ,为 在 终止 位 置 (P) 得 到 要 求 的 过 盘 所 施加 的 轴 向 力 
轴 向 位 移 EE。 相互 结合 的 内 、 外 圆锥 ,从 实际 初始 位 置 (P, ) 到 终止 位 置 (PI) 移动 的 距离 
轴 п] М ы 
х Б 在 相互 结合 的 内 、 外 圆锥 的 终止 位 置 上 ,得 到 最 小 间 辽 或 最 小 过 盈 的 轴 向 位 移 
最 大 轴 向 位 | 。 在 相互 结合 的 内 、` 外 圆锥 的 终止 位 置 上 ,得 到 最 大 间 辽 或 最 大 过 天 的 轴 向 位 移 。 下 图 为 在 终止 位 置 
ЊЕ max 上 得 到 最 大 、 最 小 过 盘 的 示例 
轴 向 位 移 允 许 的 变动 量 。 它 等 于 最 大 轴 向 位 移 ( 5 ) 与 最 小 轴 向 位 移 (5, ) 2 
工 一 一 实际 初始 位 置 
П в 
Ш-Н 
轴 向 位 移 公 
差 Te 
ПЯ u 66 E E fa VF ig lJ BR ЗЧ ТЕ 
注 :1. 圆锥 直径 配合 量 是 一 个 没有 符号 的 绝对 值 
2. 对 于 结构 型 圆锥 配合 ,圆锥 直径 间隙 配合 量 是 最 大 间隙 (Xus ) 与 最 小 间隙 (Xi ) 之 差 ;圆锥 
Но Ли По ВЕЛЕ (Үл) 与 最 大 过 盘 (Y,, ) 之 差 ; 圆 锥 直径 过 滤 配 合 量 是 最 大 间 际 
(Xa ) 与 最 大 过 琢 ( 站 i, ) 之 差 。 圆 锥 直径 配合 量 也 等 于 内 圆锥 直径 公差 (75;) 与 外 圆锥 直径 
公差 (7Tp。) 之 和 。 即 
| z 到 锥 直径 间 际 配合 量 Ty = ХХ 
а. є нек Ш = ЖАНА ә Ты-Ү,ш- Yma 
Не рн Б] L 4 br А НЕ Tor =X mas — Кал 
Ша о Tor = Тр, + Тр, 
3. 对 于 位 移 型 圆锥 配合 ,圆锥 直径 间 辽 配合 量 是 最 大 间隙 (X,.) АЕ (X...) 之 差 , 圆 锥 


(C) 之 积 。 即 
辐 锥 直径 间隙 配合 量 。 Тре Хи - X 
辐 锥 直径 过 一 配合 А, 
2. 圆锥 配合 的 一 般 规 定 
1) 结构 型 圆锥 配合 推荐 优先 采用 基 孔 制 。 内 、 外 区 
选取 。 如 果 GB/T 1801 给 出 的 常 
公差 组 成 所 需 配 合 。 
2) 位 移 型 圆锥 配合 的 内 、 外 区 
向 位 移 的 极限 值 按 GB/T 1801 规定 的 极限 间隙 或 极限 过 有 盘 来 计算 。 
3) 位 移 型 圆锥 配合 的 轴 向 位 移 极 限 值 (E 
计算 : 


П А е СУ) SRRA Yna) LAE 


D 对 于 间 院 配合 : 


min = Tk x C 


па = Tg x C 


F 轴 向 位 移 公 差 ( Те) 与 锥 度 


直径 公差 带 代号 及 配合 按 GB/T 1801 
j 配 合 不 能 满足 需要 ， 可 按 GB/T 1800. 1 规定 的 基本 偏差 和 标准 


锥 直径 公差 带 代 号 的 基本 偏差 推荐 选用 卫 、h; JS. је, АЙ 


таз KE...) 和 轴 向 位 移 公 差 (Т,) 按 下 列 公式 


212 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


tl 


С 
RP C 一 一 锥 度 ; 

Xus 一 一 配合 的 最 大 间隙 ; 

Хы Bu WJ ЛУН] ИЙ 

O йй 

E... = x |Y.. | 
Е. = ы! 
Т, =Е, Виа = |У. 21 
RP С—— #8; 

Ya АНА; 

7 一 一 配合 的 最 小 过 盘 о 

3. 圆锥 角 偏 离 公称 圆锥 角 对 圆锥 配合 的 影响 (标准 资料 性 附录 А) 

1) 内 、 外 圆锥 的 圆锥 角 偏离 其 公称 圆锥 角 的 圆锥 角 偏 差 ， 影响 圆锥 配合 表面 的 接触 质量 和 
对 中 性 能 。 由 圆锥 直径 公差 (Т) 限制 的 最 大 圆锥 角 误差 (Лаа) ТЕ GB/T 11334 一 2005 附录 A 
中 给 出 。 在 完全 利用 圆锥 直径 公差 区 时 ， 圆锥 角 极限 偏差 可 达 +a, 

2) 为 使 圆锥 配合 尽 可 能 获得 较 大 的 接触 长 度 ， 应 选取 较 小 的 圆锥 直径 公差 (Тр), 或 在 区 
锥 直径 公差 区 内 给 出 更 高 要 求 的 圆锥 角 公 差 。 如 在 给 定 圆 锥 直径 公差 (T) 后 ， 还 需 给 出 圆锥 
角 公 差 (47) ， 它 们 之 间 的 关系 应 满足 下 列 条 件 : 

@ 圆锥 角 规定 为 单 向 极限 偏差 (+47 或 -47) ІМ; 


АТ, < AA pmax = Т, 


15 1 
АТ, < Да, = + x 10 


RP 47, 一 一 以 长 度 单位 表示 的 
47, 一 一 以 角度 单位 表示 的 


Er 
1 
Er 
VA 


锥 角 公 差 (иш); 
锥 角 公 差 (шай); 


Aav, 一 一 以 长 度 单位 表示 的 最 大 


员 


E 角 误差 (нш); 


[一 公称 圆锥 长 度 (mm), 
Ф 圆锥 角 规定 为 对 称 极限 偏差 ( + )it 
АТ, 
2 <Aa = To 
АТ, Шың 
> < Да = 
满足 上 述 条 件 而 确定 的 圆锥 角 公差 数值 应 圆 整 到 GB/T 11334 中 AT 公差 系列 中 的 数值 (一 
般 应 小 一 些 ) 。 
3) 内 、 外 圆锥 的 圆锥 角 偏差 给 定 的 方向 及 其 组 合 ， 影 响 配 合 圆锥 初始 接触 的 部 位 ， 其 影响 


情况 见 表 4-8。 
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O 当 要 求 初始 接触 部 位 为 最 大 圆锥 直径 时 ， 应 规定 圆锥 角 单 向 极限 偏差 ， 外 圆锥 为 正 


(+47.) ， 内 圆锥 为 负 〈 -47)。 
© 当 要 求 接触 部 位 为 最 小 区 
(一 47.)， 内 圆锥 为 正 (+АТ,), 


(ЕШ 
请 


直径 时 ， 应 规定 圆锥 角 为 单 向 极限 俩 差 ， 外 圆锥 为 负 


@ 当 对 初始 接触 部 位 无 特殊 要 求 ， 而 要 求 保证 配合 圆锥 角 之 间 的 差别 为 最 小 时 ， 内 、 外 区 
4 АТ. 
锥 角 的 极限 偏差 的 方向 应 相同 ， 可 以 是 对 称 的 к, + ， 也 可 以 是 单 向 的 (+ 47 ， 


+AT) 或 (-АТ,, -AT,)o 

Жаз 圆锥 角 偏差 对 圆锥 配合 初始 接触 部 位 的 影响 (GB/T 12360—2005 ) 
2 | вез | нв [одавање 00 
ПА 内 圆锥 外 圆锥 


简 图 初始 接触 部 位 


最 小 圆锥 直径 


-АТ, +AT, 


ЖАЗСА Е ffi ШІ. n] ВЕЕ К А 
-АТ, -АТ, 锥 直径 (a。 > а, 时 ) ,也 可 能 在 最 小 区 


锥 直径 (ai > а. 4) 


а 
к +AT 
z 可 能 在 最 大 圆锥 直径 (es > a; М), 
也 可 能 在 最 小 圆锥 直径 (as > а, M), 
最 小 圆锥 直径 接触 的 可 能 性 比较 天 


-АТ, е 


АТ, 
pin -АТ, 
2 
可 能 在 最 大 圆锥 直径 (a。> ai М), 
也 可 能 在 最 小 圆锥 直径 (ai > а, 时 )， 
最 小 圆锥 直径 接触 的 可 能 性 比较 大 


ШІЛІГІ: 
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表 4-9 锥 度 C =1:10 时 ， 外 圆锥 的 轴 向 


基本 偏差 a b с са а е ef f fe 5 ћ јв 1 
公称 尺寸 公 = 
大 于 | ж 所 有 等 级 5\6] 7 | 8 
= 3 +2.7| +1.4| +0. 6|+0. 34 +0. 20| +0. 14 +0. 1| +0. 06 +0. 04 +0. 02] 0 +0. 02 + 0. 04] +0. 06 
3 6 +2.7| +1.4| +0.71+0.46] +0. 30] +0. 2 +0.14 +0. 1 | +0. 06 +0. 04 0 +0. 02 +0. 04 一 
6 10 %2.8| +1.5| +0.81+0. 56] +0. 40| +0. 25 +0. 18 + 0. 131+0. 08 +0. 051 0 +0. 02| +0. 05) 一 
10 14 
2.9 |+1.5|+0.95) 一 |=+0.50 +0.32) 一 (+0. 16] 一 |+0.06| 0 +0. 03 +0. 06 一 
14 18 
18 24 
+3 | +1.6] +1.1] 一 |+0. 65| +0.4) — +0. 20] 一 |+0.07| 0 +0. 04 + 0. 08] 一 

24 30 
30 40 +3.11 +1.7| +1.2 

+0.80| +0.5| 一 |+0. 25] 一 +0.09 0 +0.05 +0. 1 -- 
40 50 +3.2| +1.8 | 41.3 
50 65 %3.4| +1.9 | 41.4 

+1 |+0.60 一 +0.3| — +0.1 0 +0.07/+0.12 — 
65 80 %3.6| +2 |+1.5 
80 100 %3.8| +2.2| +1.7 

+1.2|+0.72| 一 |+0. 36] 一 |+0.12 0 +0.09|+0.15| 一 
00 120 +4.1|+2.4|+1.8 
20 140 +4.6|+2.6| +2 
40 160 +5.2| +2.8| +2.1| 一 |+1.45+0.85 — |+0.43| 一 |+0.14 0 +0.11+0. 18 一 
60 180 +5.8| +3. 11 +2. 3 
80 200 %6.6| +3.4| +2. 4 
200 225 +7.4|+3.8|+2.6| 一 +1.7| +1 一 |+0.50| 一 |+0.15| 0 +0.13|+0.21 一 
225 250 +8.21 +4.2| +2.8 
250 280 +9.21+4.8| +3 

+1.9|+1.1| — |+0.56| 一 |+0.17 0 +0.16 +0.26| 一 
280 315 |+10.5| +5.4| +3.3 
315 355 +12 | +6 | +3.6 

+2.1|+1.25| 一 |+0.62| 一 |+0.18| 0 +0. 18| +0.28; 一 
355 400 |+13.5| +6.8| +4 
400 450 +15 | +7.6| +4. 4 

+2.3|+1.35| 一 |+0.68| 一 +0.2 0 +0. 20| +0.32| 一 
450 500 |+16.5| +8.4| +4.8 
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基本 偏差 (е,) 数值 (GB/T 12360--2005) (单位 : шш) 
k m n p r 8 t u у х у 2 та zb те 
Б 级 
<3, >7 4-7 所 有 等 级 
0 0 -0.02|-0.04 -0.06| -0.11-0.14 一 |-0.18 一 |-0.20) 一 -0.26| -0.32| -0.4 | -0.6 
0 -0.01|-0.04-0.08|-0.12| 0. 15 |-0.19| 一 |-0.23 一 | -0.28| 一 -0.35| -0.42| -0.5 | -0.8 
0 -0.01|-0.06 -0.1|1-0.15|-0.19|-0.23| 一 |-0.28 一 |-0.38| 一 -0.42| –0. 52| -0.67| -0.97 
-0.33| 一 -0.4 - -0.5 | -0.64| -0.9 | -1.3 
0 -0.01 |- 0. 07| - 0. 12| - 0. 18| - 0. 23| - 0. 28 
-0. 33| – 0. 39] -0.45| 一 -0.6 | -0. 77| -1.08| -1.5 


一 |-0.44-0.47 – 0. 54! – 0.63 –0. 73| –0.98 | – 1. 36) –1. 88 
0 – 0. 02 | – 0. 08| – 0. 15| – 0. 22| - 0. 28| - 0. 35 


– 0.41 - 0. 48| – 0. 55] – 0. 64| –0. 75 – 0.88 –1. 18! -1.6 | -2.18 


- 0.48 – 0.6 –0. 68| -0.8 | –0. 94| –1.12 | – 1. 48 -2 -2.74 
0 = 0. 02 | – 0. 09| - 0. 17 – 0. 26] – 0. 34 – 0. 43 


= 0. 54| -0.7|-0. 81 –0.97 | – 1. 14 – 1. 36 | –1. 80! - 2. 42 | -3.25 


– 0.41 - 0. 53 – 0. 66| - 0. 87| – 1. 02] – 1. 22| – 1. 44| – 1.72 | -2.25 -3 – 4. 05 


0 -0.02/-0.11| -0.2 | –0. 32 

- 0. 43 - 0. 59 – 0. 75| – 1. 02| -1.2| – 1.46! – 1.74) -2.1 | 2.74! -3.6 | -4.8 

-0. 51|- 0. 71|- 0. 91| - 1. 24| - 1. 46| – 1.78 | – 2.14 – 2. 58| – 3. 35 | –4. 45) – 5. 85 
0 = 0.03 | - 0. 13| – 0. 23| – 0. 37 

– 0. 54| – 0. 79 – 1. 04 – 1. 44 – 1. 72] – 2. 10 | – 2. 54| -3.1 -4 -5.25| -6.9 

-0. 63| - 0. 92| - 1. 22| -1.7|-2.02 – 2. 48 -3 -3.65| -4.7 | -6.2 -8 
0 -0.03|-0.15|-0.271-0.43|-0.65| -1 |-1.34 -1.9|-2.28| -2.8 | -3.4 | –4. 15! -5.35 -7 -9 

-0. 68|- 1. 08 – 1.46 -2.1|-2.52| -3.1 | -3.8 | -4.65 -6 -7.8 -10 

- 0. 77| - 1. 22| – 1. 66| - 2. 36| - 2. 84) -3.5 | -4.25| -5.2 | -6.7 | -8.8 | -11.5 
0 -0.04|-0.171-0.31 -0.5|-0.80| -1.3| -1.8|-2.58| -3.1| -3.85| -4.7 | – 5.75! -7.4 | -9.6 | -12.5 

—0.84 -1.4|-1.96 -2.84 -3.4| -4.25| -5.2 | -6.4 | -8.2 | -10.5| -13.5 

- 0. 94| - 1. 58| - 2. 18| - 3. 15| -3.85| -4.75| -5.8 | -7.1 | -9.2 -12 | -15.5 
0 -0.04| -0.2|-0.34-0.56 

-0.98| -1.7| -2.4| –3.5|- 4. 25] -5.25| -6.5 | -7.9 -10 -13 -17 

-1.08 -1.9/-2.68| -3.9/-4.75| -5.9 | -7.3 -9 -11.5| -15 -19 
0 - 0. 04 |- 0. 21| - 0. 37 – 0. 62 

- 1. 14| - 2. 08| - 2. 94| - 4. 35| -5.3| -6.6 | -8.2 -10 -13 |-16.5| -21 

-1.26| -2.2| -3.3| -4.9| -5.95 -7.4 | -9.2 -11 |-14.5| -18.5| -24 
0 -0.05|-0.23| -0.4|-0.68 

-1.32|-2.52| -3.6| -5.4| -6.6| -8.2 -10 | -– 12.5! -16 -21 -26 
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4. 圆锥 轴 向 极限 偏差 的 计算 (标准 资料 性 附录 B 
这 里 给 出 了 圆锥 配合 的 内 圆锥 或 外 圆锥 直径 极限 偏差 转换 为 轴 向 极限 偏差 的 计算 方法 ， 可 用 
以 确定 圆锥 配合 的 极限 初始 位 置 和 圆锥 配合 后 基准 平面 之 间 的 极限 轴 向 距离 ; 当 用 圆锥 量规 检验 
圆锥 直径 时 ， 可 用 以 确定 与 圆锥 直径 极限 偏差 相应 的 量规 轴 向 距离 。 
(1) 圆锥 轴 向 极限 偏差 的 概念 
圆锥 轴 向 极限 偏差 是 圆锥 的 某 一 极限 圆锥 与 其 公称 圆锥 轴 向 位 置 的 偏离 ( 见 图 4-3、 图 
4-4) ， 规 定 下 极限 圆锥 与 公称 圆锥 的 偏离 与 轴 向 上 偏差 (es. ES); 上 极限 圆锥 与 公称 圆锥 的 
扁 离 为 轴 向 下 偏离 (ei,、El,)。 轴 向 上 偏差 与 轴 向 下 偏差 之 代数 差 的 绝对 值 为 轴 向 公差 (T). 
图 4-3 ”外 圆锥 轴 向 极限 偏差 示意 图 图 4-4 内 圆锥 轴 向 极限 偏差 示意 图 
(2) 圆锥 轴 向 极限 偏差 的 计算 
© 轴 向 上 偏差 
сазды ӘКЕСІН 
外 圆锥 : es, = С х 
| 1 
内 圆锥 : Е5,- — ХЕ 
© 轴 向 下 偏差 
外 圆锥 : ei, = -xes 
Cia кыр 
内 圆锥 : ЕІ, = = ХЕБ 
© 轴 向 基本 偏差 
ЯНЕ: e, = -去 x 直 径 基 本 偏差 
内 圆锥 : E, = - нема 
@ 轴 向 公差 
Се ael 
外 圆锥 : Т. = ІТ, 
іа si 
内 圆锥 : Т, = ХІ, 
(3) 圆锥 轴 向 极限 偏差 计算 用 表 
1) 锥 度 C=1:10 时 ， 按 GB/T 1800.2 规定 的 基本 偏差 计算 所 得 的 外 圆锥 的 轴 向 基本 偏差 


(e,) 见 表 4-9。 


2) 


ЕН C =1:10 时 ， 按 GB/T 1800. 2 я 


E 的 标准 公差 计算 所 得 的 轴 向 公差 Т, 的 数值 见 表 4-10。 


ЖА 
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表 4-10 锥 度 C=1:10 时 ， 轴 向 公差 (7,) 数值 


(GB/T 12360—2005) (单位 : тт) 


公称 尺寸 公差 等 级 
Хғ = TIS IT4 115 116 ІТ7 ІТ8 ІТ9 IT10 IT11 IT12 
-- 3 0. 02 0. 03 0. 04 0. 06 0.10 0.14 0.25 0.40 0. 60 1 
3 6 0. 025 0. 04 0. 05 0. 08 0. 12 0.18 0.30 0. 48 0. 75 1.2 
6 10 0. 025 0. 04 0. 06 0. 09 0.15 0.22 0.36 0.58 0.90 1.5 
10 18 0. 03 0. 04 0. 08 0.11 0. 18 0. 27 0. 43 0. 70 1.1 1.8 
18 30 0.04 0.05 0. 09 0.13 0.21 0. 33 0. 52 0. 84 1.3 2.1 
30 50 0.04 0.07 0.11 0.16 0.25 0. 39 0. 62 1 1.6 2.5 
50 80 0. 05 0. 08 0.13 0.19 0.30 0.46 0.74 1.2 1.9 3 
80 120 0. 06 0.10 0.15 0.22 0.35 0. 54 0. 87 1.4 2-2. 325 
120 180 0. 08 0.12 0.18 0.25 0.40 0. 63 1 1.6 2,8 4 
180 250 0.10 0.14 0.20 0. 29 0. 46 0. 72 1.15 1.85 2.9 4.6 
250 315 0.12 0.16 0.23 0.32 0. 52 0. 81 1.3 2.1 3:2 5.2 
315 400 0.13 0.18 0.25 0. 36 0.57 0. 89 1.4 2:52 3.6 5.7 
400 500 0.15 0.20 0.27 0.40 0. 63 0.97 1-29 256 4 6.3 
3) 当 锥 度 不 等 于 1:10 时 ,圆锥 的 轴 向 基本 偏差 按 表 4-9、 表 4-10 给 出 的 数值 ， 乘 以 表 
4-11、 表 4-12 的 换算 系数 进行 计算 。 
表 4-11 一 般 用 途 圆锥 的 换算 系数 (GB/T 12360--2005) 
基本 值 2 Е 基本 值 Š у 
系列 1 系列 2 RAAR 系列 1 系列 2 аны 
1553 0.3 1:15 1.5 
1:4 0.4 1:20 2 
195 0.5 1:30 3 
1:6 0.6 1:40 4 
1:7 0.7 1:50 5 
1:8 0.8 1: 100 10 
1:10 1 1:200 20 
1:12 1.2 1:500 50 
表 4-12 ”特殊 用 途 圆锥 的 换算 系数 (GB/T 12360--2005) 
基本 值 换算 系数 基本 值 换算 系数 
8930” 0.3 :18.779 1.9 
1954” 0. 48 : 10. 002 1.9 
8210” 0. 66 : 10. 180 1.92 
7940” 1.75 :19.212 1.92 
7:24 0.34 :19.254 1.92 
1:9 0.9 :19. 264 1.92 
1: 12. 262 1.2 : 19.922 1. 99 
1:12. 972 1.3 .29. 620 2 
1: 15. 748 1. 57 :20. 047 2 
1: 16. 666 1. 67 :20. 228 2 
4) ЗИ ІН ДЕ В Їн 2000 4-9 ~ + 4-12 中 的 数值 由 下 列 公 式 计 算 : 
ОХИ 


基本 


25 НІМ 
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ES, =0 
El, = -7, 
@ 对 外 圆锥 : 
基本 偏差 为 a 到 g 时 
es =e +T 
еі, =e 
基本 偏差 为 h 时 
es = 十 了 
ei, =0 
基本 偏差 为 js 时 
Te 
es, = + 
А Т, 
аса 
基本 偏差 为 j 到 2, 时 
es =e 


五 、 圆 锥 公差 的 标注 


GB/T 15754—1995 《技术 制图 ЈЕ 


只 


锥 的 尺寸 和 公差 注 法 》 规 定 : 一 般 按 面 轮廓 度 法 标注 医 
锥 公差 ; 对 有 配合 要 求 的 结构 型 内 、 外 圆锥 ， 也 可 采用 基本 锥 度 法 标注 ; 当 无 配合 要 求 时 ,可 采 
用 公差 锥 度 法 标注 。 


1. 面 轮廓 度 法 标注 


面 轮廓 度 法 标注 示例 见 表 4-13、 表 4-14。 
表 4-13 面 轮廓 度 标注 法 
给 定 条 件 图 样 标 注 说 明 
al: 
给 定 圆锥 角 
с 
$ 
С. 
alr 
5 
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给 定 条 件 图 ЖЕ 标注 说 明 


给 定 圆锥 轴 向 位 置 


给 定 轴 向 位 置 公差 


Let óx 


与 基准 线 有 关 ( 同时 确 
定 同 轴 关 系 ) 


20% 


必要 时 ,可 给 限定 条 件 
以 保证 圆锥 实际 要 素 不 
超过 给 定 的 公差 带 , 这 些 
条 件 可 在 图 样 上 给 出 或 
在 技术 要 求 中 说 明 


Фр 


注 :倾斜 度 公差 带 ( 包 括 素 线 的 直线 度 ) 
在 轮廓 度 公差 带 内 浮动 
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жала ”相配 合 圆锥 公差 注 法 
图 样 标注 


给 定 条 件 
1:5 
а! г 
给 定 直 径 的 理论 正确 尺 
寸 与 两 装配 件 的 基准 平面 i š 
有 关 
И assqa 
一 -一 一 一 一 
1:5 
|! 
给 定位 置 的 理论 正确 尺 
寸 与 两 装配 件 的 基准 平面 - Ë кі 
有 关 
| 
[= Lyi gu 
2. 基本 锥 度 法 标注 
基本 锥 度 法 适用 于 有 配合 要 求 的 结构 型 内 、 外 圆锥 。 


基本 锥 度 法 是 表示 圆锥 要 素 尺 寸 与 其 几何 特征 具有 相互 从 属 关系 的 一 种 公差 带 的 标注 方法 ， 

ИП H Р НІНЕН (圆锥 要 素 的 最 大 实体 尺寸 和 最 小 实体 尺寸 ) 形成 两 个 具有 理想 形状 的 包容 

面 公 差 带 。 实 际 圆锥 处 处 不 得 超过 这 两 个 包容 面 。 因 此 ， 该 公差 带 既 控制 圆锥 直径 大 小 、 圆 锥 角 

大 小 ， 又 控制 圆锥 表面 的 形状 。 若 有 需要 ， 可 附加 给 出 圆锥 角 公 差 和 有 关 几 何 公差 要 求 作 进一步 
X 


控制 。 标 注 示 例 见 


表 4-15 基本 锥 度 法 标注 示例 


给 定 条 件 图 样 标注 说 BJ 


给 定 圆锥 直径 公差 Т, 


0D 士 Tb/2 
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给 定 条 件 图 样 标注 说 BJ 


给 定 截面 圆锥 直径 公 
= Tps 
指定 圆锥 的 形状 公差 7, 


> 
>- 


倾斜 度 公差 带 ( 包 括 素 线 的 直线 度 ) 在 轮 
廓 度 公差 带 内 浮动 


相配 合 的 圆锥 的 公差 


注 法 
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E 


3. 公差 锥 度 法 标注 
公差 锥 度 法 适用 于 对 某 给 定 截面 圆锥 直径 有 较 高 要 求 的 圆锥 和 密封 及 非 配合 圆锥 。 
差 锥 度 法 是 直接 给 定 有 关 贺 锥 要 素 的 公差 ， 即 同时 给 出 圆锥 直径 和 圆锥 角 公差 ， 不 构成 两 
同 轴 圆锥 公差 带 的 标注 方法 。 此 时 ， 给 定 截面 圆锥 直径 公差 仅 控 制 该 截面 圆锥 直径 偏差 ,不 再 控 
制 融 锥 角 偏 差 ，7T,s 和 47 各 自分 别 规定 ， 分 别 满足 要 求 ， 故 按 独 立 原则 解释 。 若 有 需要 ， 可 附加 
给 出 有 关 形 位 公差 要 求 ， 作 进一步 控制 。 

标注 示例 见 表 4-16。 


表 4-16 公差 锥 度 法 标注 示例 


给 定 条 件 图 样 标 注 说 明 
=i 7 
М E = 2 ы "ç ы > 2 Т, Т, 
给 定 最 大 圆锥 直 ај 该 圆锥 的 最 大 圆锥 直径 应 由 ФР + 和 Фр – 5 确 
AE To EEA H 
© ж; 锥 角 应 在 24"30' ~25°30' 范 围 内 变化 ; 圆锥 素 线 
ХАТ РРА Р š 
直线 度 要 求 为 如 以 上 要 求 应 独立 考虑 
该 圆锥 的 给 定 截面 直径 фа, - 确 
给 定 截面 圆锥 直 ЖИЕ Н) ЛЕ Еле у фа, + > фа, – 2 
1825 Т. МАЕ І АТЗ 478 、、 
Ж; 锥 角 应 在 25° – —— 5] 25° + 一 一 之 间 变 化 。 以 上 
公差 AT, 2 2 


六 、 未 注 公 差 角 度 的 极限 偏差 
和 角度 尺寸 的 公差》 替代 了 GB/T 11335 一 


GB/T 1804—2000 《一 般 公差 未 注 公 差 的 线性 
1989《 未 注 公 差 角 度 的 极限 偏差 》。 


标准 总 则 规定 : 
以 角度 单位 规定 的 一 般 公 差 仅 控制 表面 的 线 或 素 线 的 总 方向 ， 不 控 和 


面 得 到 的 线 的 总 方向 是 理想 几何 形状 的 接触 线 方向 。 接 触 线 和 实际 线 之 间 的 最 大 距离 是 最 小 可 能 


判 其 形状 误差 。 从 实际 表 


值 ( 见 GB/T 4249) 。 
(1) 角度 尺寸 的 公差 等 级 和 极限 偏差 值 

一 般 公差 分 为 精密 f、 中 等 m、 粗 烽 ce、 最 粗 v 四 个 公差 等 级 。 表 4-17 给 出 了 角度 尺寸 的 极 

限 偏 差 数 值 ， 其 值 按 角度 短 边 确定 ， 对 圆锥 角 按 圆锥 素 线 长 度 确定 。 

表 4-17 角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 (GB/T 1804—2000) 


NEH 长 度 分 段 /mm 
2 Z= 车 级 = == %: 
= 10 大 于 10 至 50 大 于 50 至 120 大 于 120 至 400 大 于 400 

желер 
нЕ +1° +30' +20' +10' +5' 
中 等 m 
粗糙 с + 1930' +19 + 30' +15' +10' 
БЕН v + 39 +2° +1° +30' +20' 
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(2) 一 般 公差 的 图 样 表示 方法 


应 在 图 样 上 标题 栏 附近 或 技术 要 求 、 技 术 文件 中 注 
中 等 级 时 ， 标 注 为 


8 本 标准 编号 和 公差 等 级 代号 ， 例 如 选取 


GB/T 1804—т 


七 、 校 体 的 角度 与 斜 度 


GB/T 4096 一 2001《 产 品 几何 量 技术 规范 (GPS) ”楼 体 的 角度 与 斜 度 系列 》 对 GB/T 4096 一 
1983《 棱 体 的 角度 与 斜 度 系列 》 的 修改 如 下 : 
1) БОП ТЖ, FRERE 
2) 重新 编 定 了 系列 值 表 。 
3) 将 特定 用 途 的 棱 体 的 系列 值 改 为 附录 。 
本 标准 规定 了 一 般 用 途 的 棱 体 角度 和 和 斜 度 系列 2 
系列 为 1:10 ~1:500， 标 准 适 用 于 一 般 机 械 工 程 。 
1. 术语 与 定义 


、 定 义 和 相 应 的 图 示 。 


9 度 系列 。 角 度 系 列 为 0"530' ~ 1209, ЖИЕ 


见 表 4-18. 
表 4-18 ”楼 体 的 角度 与 斜 度 的 术语 与 定义 (CGB/T 4096—2001) 
Ж i ж x 图 ж 
两 个 相交 平面 与 一 定 尺寸 所 限定 的 几 
何 体 
Вик 注 :这 两 个 相交 平面 称 为 "楼 面 ”, 当 有 本 
合 要 求 时 称 为 “楼 体 的 配合 面 "。 丙 
ПЕР ЕН ТЕ 


几 对 相交 平面 与 一 定 尺寸 所 限定 的 几 
何 体 
£ 注 :1. 由 两 对 相交 平 1 


i 与 一 定 尺 寸 所 限 
AE Ї де WU IK 


2. 当 各 对 平面 相交 到 一 点 时 ,j 
体 是 棱锥 体 
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( 续 ) 
Ж Æ 定 义 图 Ж 
rm: 小 角度 的 楼 体 
< 
特定 的 大 角度 楼 体 << 
Меса 注 :这 些 特定 的 楼 体 常用 于 机 床 的 导轨 
燕尾 体 TIRK RVE 
С, 
燕尾 体 
两 相交 楼 面 间 的 夹 角 ( 见 楼 体 图 ) 
век вв) | 。 注 :楼 体 配合 面 间 的 夹 角 称 为 “楼 体 的 配 
том 
aa EPH PRAE HF БЕНИ ЖАН 
~ | 定 截面 上 测量 的 高 度 (如 图 中 的 五 和 如) 


棱 体 中 心 ЗЕН 
通过 棱 边 平分 楼 体 角 В 的 平 


N 


第 4 章 圆锥 的 公差 与 配合 225 
(2) 
术 语 定 Хх 图 ж 
在 平行 于 棱 边 并 垂直 于 楼 体 中 心平 面 By 
楼 体 厚 的 某 指定 截面 上 测量 的 厚度 [如 棱 体 中 心平 
而 (Ey ) 图 中 的 了 和 4 
两 指定 截面 的 楼 体高 H A h Z 
截面 之 间 的 距离 了 之 比 ( 见 楼 体高 图 ) 
Вик КЕЛІ 
#UE(S) © L 
棱 体 斜 度 $ 与 棱 体 角 B 的 关系 为 
S = (ац = 1: со) 
两 指定 截面 的 棱 体 厚 了 7 和 :+ 之 差 与 该 两 截面 
之 间 的 距离 了 之 比 ( 见 棱 体 中 心平 面 (Eu ) 图 ) 
棱 体 С, -一 
比率 (C，) 
i ЖЕ С, 与 楼 体 角 В 的 关系 为 
с, =2tan £ =1: а, B 
2 


2. 棱 体 的 角度 与 斜 度 系列 ( 表 4-19 ~ 表 4-21) 
与 斜 度 系列 规定 见 表 4-19， 选 用 核 体 角 时 ， 应 优先 选用 系列 1， 其 次 选 


一 般 用 途 楼 体 的 角度 
14912, 


为 便于 楼 体 的 设计 、 生 产 和 控制 ,， 7224-20, R 4-21 给 出 了 楼 体 角 


比率 、 斜 度 和 角度 推算 值 ， 其 有 效 位 数 可 按 需要 硬 


Eo 


和 楼 体 斜 度 所 对 应 的 棱 体 


表 419 ”一般 用 途 棱 体 的 角度 与 斜 度 系列 (GB/T 4096—2001) 
ЖЖ 
系列 1 系列 2 Bš IK hye S 
В 8/2 В 8/2 
120° 60° == — = 
90° 459 = = = 
一 = 158 37930” = 
60% 302 = = = 
45° 22930” = Е = 
一 一 40。 202 一 
302 152 -- 一 == 
209 109 一 一 一 
159 7530! - - 一 
一 一 10。 59 - 
ШЕ = 8° 4° 一 
== == 7° 3930' 5 
= — 6° 3° = 
— — — — 1:10 
5° 2°30' 一 一 一 
= = 4° 2° ЕЕ 
一 一 3。 1930' 一 
= = == == 1:20 
ЕЕ 一 29 1° ЕР) 
一 一 一 一 1:50 


226 
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( 续 ) 
№ Ж 
系列 1 系列 2 ВАЖЕ S 
В 8⁄2 В 8⁄2 
=> 19 0930” = 
== = 5 1:100 
== 0930” 0915” == 
== -- == 1:200 
= = == 1:500 
表 4-20 ”推算 值 (GB/T 4096—2001) 
Ж ЖОШ 推算 什 
B 5 с, 8 8 
1209 = 1:0. 288675 == = 
90° — 1:0. 500000 == = 
759 жы 1:0. 651613 1:0. 267949 -- 
609 == 1:0. 866025 1:0. 577350 — 
45° = 1:1. 207107 1: 1. 000000 = 
409 = 1: 1. 373739 1:1. 191754 — 
30° = 1: 1. 866025 1: 1. 732051 = 
209 жи 1:2. 835641 1:2. 747477 — 
159 = 1:3. 797877 1:3. 732051 = 
109 = 1:5. 715026 1:5. 671282 = 
8° = 1:7. 150333 1:7. 115370 == 
7% = 1:8. 174928 1:8. 144346 -- 
6° == 1:9. 540568 1:9. 514364 = 
1:10 = 5942'38. 1" 
3% — 1:11.451883 1: 11. 430052 == 
4° = 1:14. 318127 1: 14. 300666 = 
22 = 1:19. 094230 1:19. 081137 = 
1:20 == -- 2951'44. 7" 
29 = 1:28. 64498 1 1:28. 636253 — 
1:50 = = 198'44. 7" 
12 = 1:57. 294325 1:57. 289962 == 
1: 100 = = 34'22. 6" 
0930” == 1: 114. 590832 1: 114. 588650 = 
1:200 = == 17'11. 3" 
1: 500 == == 6'52. 5" 
Ж 421 特定 用 途 的 棱 体 (СВ/Т 4096-2001) 
№ Ж 推算 值 | ж 
В 872, с, 5 
108° 54° 1:0. 363271 e= Я 
72° 36° 1:0. 688191 = V 形体 
559 27930 1:0. 960481 1:0. 700207 燕尾 体 
509 259 1:1.072253 1:0. 839100 


一 、 概 述 


螺纹 被 广泛 地 用 于 机 械 类 、 机 电 类 以 及 日 常 49 
HI: 第 一 是 作为 各 种 机 械 和 器 具 的 联接 构件 ， 包 括 紧 
[与 螺母 副 、 各 种 调 距 用 的 传动 丝 杠 等 。 


和 力 的 传递 ， 如 机 床 
1. 螺纹 的 分 类 


依据 螺纹 的 结构 特点 和 月 
按 制 式 : 有 二 制 螺纹 和 米 外 
多 螺纹 、 梯 形 螺纹 ЖЛ 


按 牙 型 : 有 三 角 
锥 管 螺 纹 等 。 
按 用 途 : НА 


ІІ 


按 配 合 性 质 : 有 过 渡 螺 纹 、 过 盘 螺 纹 、 大 间 阶 


两 种 密封 的 配合 螺纹 等 。 


Ea ZX ZZ ÀI 


日 途 的 不 同 ， 对 螺纹 习惯 地 作 女 
HIRA. REL RHR HRA. 
PIRS AJER, 55° A E A 


К. ЈЕ 


螺纹 、 传 动 螺 纹 、 密 封 螺纹 、 管 螺纹 以 及 某 些 特殊 用 途 的 专 
混 纹 以 及 内 、 外 螺纹 组 成 “ 锥 / 锥 ”、“ 柱 / 锥 ” 


固件 、 联 接 件 和 密封 件 


E 活 用 具 的 产品 中 ， 它 的 主要 功能 有 以 下 两 方 


Жұ 


. А — El 
Js 


Яз — ЖЕ 


上 下 分 类 : 


j 作 运动 


(ЕШ 


Шар, 


按 螺纹 直径 与 螺 距 : 有 粗 牙 螺纹 、 细 牙 螺 纹 、 超 细 牙 螺纹 和 小 螺纹 等 。 


按 螺纹 旋 线 方向 : 


可 
可 


按 螺纹 旋 线 数目 : 


列 标准 ， 必 须 予 以 执行 。 


现 将 螺纹 的 种 类 、 特 点 和 应 月 


分 为 单线 、 双 线 和 多 线 螺纹 А 


需要 特别 指出 的 是 ， 各 种 螺纹 最 主要 的 区 别 在 了 
组 合 和 线 数 ) 以 及 公差 与 配合 的 不 同 ， 由 此 决定 它们 的 不 同 使 用 

螺纹 的 几何 参数 有 螺纹 的 大 径 、 上 
中 ， 不 可 避免 地 会 出 现 误差 ， 其 误差 的 大 小 必然 对 使 用 性 能 有 不 同 的 影响 。 螺 纹 件 的 设计 者 的 任 


务 ， 就 是 在 保证 螺纹 件 使 用 性 的 前 提 下 ,使 其 具有 恰当 的 工艺 折 


P 径 、 小 径 、 螺 距 、 牙 型 


分 为 右 旋 螺纹 和 左旋 螺纹 ， 一 般 用 右 旋 螺 纹 。 
和 线 螺 纹 最 为 常用 。 
F 它们 的 牙 型 、 斥 才 系 列 (REH REW 
场合 和 使 


ЕВЕ. 


月 按 不 同 的 牙 型 列 于 表 5-1。 


以 及 螺纹 升 朋 等 ， 在 加 了 


[过 程 


E 和 经 济 性 ， 为 此 国家 制定 了 一 系 


表 5-1 螺纹 的 种 类 、 特 点 和 应 用 
种 类 牙 型 图 њом 应 Ji 
牙 型 角 a = 609 ,螺纹 副 的 内 径 处 有 间 | 应 用 最 广 。 一 般 联 接 多 
Р 隙 ,外 螺纹 牙根 允许 有 较 大 的 圆 角 ,以 减 | 用 粗 牙 , 细 牙 用 于 薄 壁 或 
普通 螺纹 小 应 力 集中 | j 粗 牙 对 强度 有 较 大 影响 
5 同一 直径 , 按 螺 距 大 小 分 为 粗 牙 和 细 | 的 零件 ,也 常用 于 受 冲击 、 
260 “| 牙 。 细 牙 的 自 锁 性 能 较 好 ,螺纹 零件 的 强 | 振动 或 变 载 的 联接 , 还 可 
度 削 弱 少 ,但 易 滑 扣 于 微调 机 构 的 调整 
Т? 公称 直径 范围 为 0.3 ~ 1.4mm 的 一 般 | 用 于 钟表 及 精密 仪表 联 
j 途 的 小 螺纹 ВЕ K 
ЖЕЛІ 2 И И AEAF ЖЫ PPEP 
管 | 普通 螺纹 Iñi RI 28 ЕЗ — 
я 55° 非 密封 管 ч 牙 型 角 a = 55° ,公称 直径 近似 为 管子 | 多 用 于 压力 为 1.568MPa 
£ ma ü 5% | 内 径 。 内 、 外 螺纹 公称 牙 型 间 没 有 间隙 ,| 以 下 的 水 煤气 管 路 、 润 滑 
É 密封 简单 和 电线 管 路 系统 
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(2%) 
种 类 牙 型 图 特 点 应 J 
牙 型 角 a =55。, 公 称 直径 近似 为 管子 
Р 内 径 ,螺纹 分 布 在 1:16 的 圆锥 管 壁 上 。 
内 、 外 螺纹 公 ЕЛ ИВАН Ж ИЩ РН 
管 | ЗА р | 料 而 依靠 螺纹 牙 的 变 形 就 可 以 保证 联接 | ылу A AA а 
< Г ован, чз озен TOTT 
z 2 (内 螺纹 为 圆柱 管 螺 纹 ) 时 ,在 1МРа 压力 
Г; 下 足够 紧密 
Р j 于 汽车 ,拖拉 机 航空 机 
纹 | 60。 密 封 管 螺纹 Келе ‚ы, | 械 、. 机 床 的 燃料 .油水 ` 气 给 
_ - Lo Е 密封 管 螺 纹 相 似 , 但 牙 型 送 系 统 的 管 联接 
T 3 а j 于 气体 、 液 体 管 路 系 
米 制 锥 螺纹 60 统 依靠 螺纹 密封 的 联接 
牙 型 为 正方 形 , 牙 厚 为 螺 距 的 一 半 , 传 
Р 动 效率 高 。 但 精确 制造 困难 (为 便于 加 
矩形 螺纹 工 .可 给 出 10° 的 牙 型 角 ) ,螺纹 副 磨损 后 
的 间隙 难以 补偿 或 修复 ,对 中 精度 低 , 牙 
| 根 强度 弱 于 传 力 或 传导 螺纹 
Р 牙 型 角 а = 30° ,螺纹 副 的 内 径 和 外 径 处 
梯形 螺纹 有 相等 的 间隙 。 与 矩形 螺纹 相 比 , 效 率 略 
na 低 ,但 工艺 性 好 ,牙根 强度 高 ,螺纹 副 对 中 性 
20 好 ,可 以 调整 间隙 ( 用 章 分 螺母 时 ) 
Р 工作 面 的 牙 型 斜 角 为 3°, 非 工作 面 的 牙 
型 斜 角 为 30° ,综合 了 和 拢 形 螺纹 效率 高 和 ан 
锯齿 形 螺纹 ВАСЯ снов. паь МЕЛИК 
x % 牙根 有 相当 大 的 圆 角 , 以 减 小 应 力 集中 | 
ИУ. | 螺纹 副 的 外 径 处 无 间隙 ,便于 对 中 
2. 螺纹 术语 
新 国标 GB/T 14791 一 1993 《螺纹 术语 》， 代 替 旧 标准 GB 2515—1981 《普通 螺纹 术语 》。 新 
国标 是 以 普通 螺纹 术语 标准 为 基础 ， 但 适用 于 所 有 的 螺纹 。 
GB/T 14791—1993 《螺纹 术语 》 标 准 规定 了 与 螺纹 有 关 的 统一 名 称 、 定 义 和 图 例 ， 它 包括 
以 下 4 方面 的 内 容 ( 见 表 5-2)。 
(1) 螺纹 的 一 般 术 语 
主要 包括 螺纹 的 种 类 以 及 与 螺纹 整体 属性 有 关 的 术语 。 如 螺纹 及 x x 螺纹、 螺旋 线 等 。 
(2) 螺纹 的 几何 要 素 及 参数 术语 
主要 包括 与 螺纹 牙 型 、 螺 纹 直 径 和 螺 距 相关 的 术语 。 如 螺纹 牙 型 、 基 本 牙 型 、 设 计 牙 型 、 原 
始 三 角形 、 牙 项 、 牙 底 ; 螺纹 的 各 种 径 向 尺寸 及 螺纹 牙 型 角 类 等 。 
(3) 螺纹 配合 及 有 关 术 语 
主要 是 由 于 内 、 外 螺纹 相配 合 之 后 产生 的 一 些 术 语 。 如 旋 合 长 度 、 大 径 间 际 、 旋 紧 余 量 、 行 程 等 。 
(4) 螺纹 的 公差 与 检验 类 术语 
主要 包括 与 螺纹 精度 和 螺纹 测量 有 关 的 术语 。 如 螺纹 精度 ， 螺 纹 的 各 类 偏差 、 误 差 等 。 
表 5-2 螺纹 术语 
序号 | жой е Ж 
г 展开 面 
B 展开 面 ға 
沿 着 圆柱 或 圆锥 表面 运动 2 
1 螺旋 线 的 点 的 轨迹 。 该 点 的 轴 向 位 Ny ~ 
移 和 相应 的 角 位 移 成 定 比 | = 
0 
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( 续 ) 
序号 | жой ж Ж 图 
mE 沟 模 
在 圆柱 或 圆锥 表面 上 , 沿 着 
螺旋 线 所 形成 的 具有 规定 牙 
2 | ga 型 的 连续 凸 起 Кои 
注 : 凸 起 是 指 螺纹 两 侧面 间 
的 实体 部 分 ,又 称 牙 
外 螺纹 
凸 起 
‚ | инна | 在 国 柱 表面 上 所 形成 的 ТІП 
螺纹 ЛАЙ 
圆柱 外 螺纹 < 
在 圆锥 表面 上 所 形成 的 
4 EBA 
MERR | ma ДА) 
圆锥 外 螺纹 
在 圆柱 或 圆锥 外 表面 上 所 
92 见 序号 2 .3 .4 的 图 
5 外 螺纹 形成 的 螺纹 见 序 号 2.3 4 的 图 例 
在 圆柱 或 圆锥 内 表面 上 所 
内 螺纹 见 序号 2 .3 .4 的 图 
6 内 螺纹 形成 的 螺纹 见 序 号 2.3 4 的 图 例 
内 、 外 螺纹 相互 旋 合 形成 的 
үң 
7 ША УЫ) КЁ 
| 
о | п-®шнаяткин ДАНИЛА 
8 单线 螺纹 5 
ыы WW 
沿 两 条 或 两 条 以 上 的 螺旋 (KW || 
9 22:41 РАИ 线 所 形成 的 螺纹 ,该 螺旋 线 在 Ñ || W \ 
10 右 旋 螺 纹 顺 时 针 旋 转 时 旋 入 的 螺纹 || 
11 左旋 螺纹 逆 时 针 旋转 时 旋 人 的 螺纹 W 
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(2%) 
序号 | Жо 语 ж Ж 图 fm 
: 顶 和 牙 底 均 具有 完整 形 £ 
i 完整 螺纹 ПИТА J АҢ 5ë 3 JÉ 有 效 螺纹 -| 不 完整 螺纹 
状 的 螺纹 е 
不 完整 牙 底 完 整 面 牙 项 不 完整 的 ЫЫ ; 
13 
и на хн 222222 
ш 
ін | e 向 光滑 表面 过 渡 的 牙 底 不 % 
完整 的 螺纹 Ж < 
== 纹 和 不 完 Ж 基准 距离 
ет заны 
组 成 的 螺纹 ,不 包括 螺 尾 
| 在 通过 螺纹 轴线 的 前 面 上 ， 
16 有 纹 牙 型 
НАНТ 
_| “形成 螺纹 牙 型 的 三 角形 ， 
17 始 底 边 平 行 于 中 径 圆 柱 或 中 径 
昼 锥 的 母线 | 4 
сыш 原始 三 角形 顶点 沿 垂直 
18 ПАН | 于 螺纹 轴线 方向 到 其 底 边 的 原始 三 角形 90/| ”轴线 
削 去 原始 三 角形 的 顶部 和 = 
е зада 底部 所 形成 的 内 ,外 螺纹 有 
的 理论 牙 型 。 它 是 确定 螺纹 
设计 牙 型 的 基础 
从 螺纹 牙 型 的 顶部 或 底部 
| 到 它 所 在 原始 三 角形 的 顶点 
20 削 平 高 度 Fi P ° ч 
之 间 ,在 垂直 于 螺纹 轴线 的 方 
向 上 的 距离 
设计 给 定 的 牙 型 。 该 牙 型 
相对 于 基本 牙 型 规定 出 功能 
21 设计 牙 型 ”| 所 需 的 各 种 间隙 和 圆 弧 半 径 。 
它 是 内 .外 螺纹 基本 偏差 的 
起 点 
и" 设计 牙 型 和 各 直径 的 基 = 
22 КЫ 本 偏差 及 公差 所 决定 的 最 大 = 
| 实体 状态 下 的 螺纹 > 
ЖО 设计 牙 型 和 各 直径 的 
23 а 本 偏差 及 公差 所 决定 的 最 小 
Е 实体 状态 下 的 螺纹 
在 螺纹 凸 起 的 顶部 ,连接 相 к 
24 ` Ti са пон 
си ИЕТ 
在 螺纹 沟 槽 的 底部 ,连接 相 ` 外 螺纹 
25 底 ` 
2 邻 两 个 牙 侧 的 螺纹 
FR 
在 通过 螺纹 轴线 的 剖面 上 ， 
26 牙 侧 牙 项 和 牙 底 之 间 的 那 部 分 螺 
纹 表面 
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( 续 ) 
序号 | жой Ж ax ЖГ 
纹 副 中 承受 轴 向 载 
27 | жаям B e 跟随 牙 侧 引导 牙 侧 
| ИИИ FM ZZ 
非 承载 | ХА 螺母 承 
Ч 与 承载 牙 侧 相对 的 牙 侧 Т \ ШІ ІШ | || =>" 载 方 向 
纹 旋 入 时 , 面 对 前 进 方 所 М 
29 | 99 Fa “а ПАРАНА ИШ RRTM 
- 非 承 载 牙 侧 
30 | БИІН 与 引导 牙 侧 相对 的 牙 侧 FRAM ERREN 
fe R Pr E, ЖАН 
31 | жив 直 于 螺纹 轴线 方向 到 中 径 线 
的 距离 
ТЯ E, Hi AIRNE 
32 | ЯЖ 直 于 螺纹 轴线 方向 到 中 径 线 
的 距离 
EBATE E, AKAI 
эз | FARE | 在 垂直 于 螺纹 轴线 方向 上 的 
距离 
| 在 螺纹 牙 型 上 ,两 相 邻 牙 侧 
34 J 
牙 型 角 каш 
35 | иу 牙 型 角 的 一 半 25552 
| 在 螺纹 型 上 , 牙 侧 与 螺纹 轴 
36 JI 
ЖА ТЕЗДІГІ, 
37 | ЖИМИ, 牙 顶 上 星 国 弧 部 分 的 半径 
半径 
38 | ZEAR] женине 
2 
代表 螺纹 尺寸 的 直径 
39 WD 径 
кн 注 : 管 螺纹 用 尺寸 代号 表示 
与 外 螺纹 牙 顶 或 内 螺纹 牙 
40 | Xë 底 相 切 的 假想 圆柱 或 圆锥 的 
直径 € 
= 
й 
| | ® 
与 外 螺纹 牙 底 或 内 螺纹 牙 
41 | 小 经 顶 相 切 的 假想 圆柱 或 圆锥 的 
直径 
8 
与 外 螺纹 或 内 螺纹 牙 顶 相 Š 
42 顶 径 多 的 假想 区 ВЗА 锥 的 直径 ， < AA AAA 


即 外 螺纹 的 大 径 或 内 螺纹 的 


лё 
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序号 | A # ж Xx 图 и 


与 外 螺纹 或 内 螺纹 牙 底 相 
45 ке 切 的 假想 圆柱 或 圆锥 的 直径 ， 

即 外 螺纹 的 小 径 或 内 螺纹 的 
大 径 


44 中 径 牙 型 上 沟 槽 和 凸 起 宽度 
的 地 方 。 该 假想 圆柱 或 
称 为 中 径 圆柱 或 中 径 圆 锥 


= = 
= # а ш 


一 个 假想 圆柱 或 圆锥 的 直 
径 ,该 圆柱 或 圆锥 的 母线 通过 
牙 型 上 的 沟 槽 宽度 等 于 1⁄2 
基 


45 | 单一 中 径 


PAP 
2 н 
+ 


单一 中 径 


P 基本 螺 距 AP 一 螺 距 偏差 


在 规定 的 旋 合 长 度 内 ,恰好 
包容 实际 螺纹 的 一 个 假想 螺纹 
的 中 径 。 这 个 假想 螺纹 具有 理 
46 作用 中 径 | 想 的 螺 距 、 半 和 角 以 及 牙 型 高 度 ， 
并 另 在 牙 顶 处 和 牙 底 处 留 有 间 
际 ,以 保证 包容 时 不 与 实际 螺纹 
的 大 径 小径 发 生 干 涉 


作用 中 径 


设计 给 定 内 锥 螺纹 马 
47 | ”基准 直径 „о м 见 序号 12 ~ 15 图 例 


中 径 圆 柱 或 中 径 


En 


HE 的 


48 螺纹 轴线 


见 序号 40 ~44 图 例 


H 
® 
Е 
= 


E sk тј 


pan 


HE 的 


49 中 径 线 2 


双 线 螺纹 


相 邻 两 牙 在 中 径 线 上 对 
点 间 的 轴 向 距离 


Е 


50 ШАН 


АНА 
и жижа њива WW 
51 | SE 牙 在 中 径 线 上 对 应 两 点 间 的 


H 
轴 向 距离 中 径 线 


52 па, N 8 
式 中 4$ 一 一 螺纹 升 角 = 
螺纹 线 数 
Р--ІШІН 
d, 一 一 中 径 


n 
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定 义 


53 


在 螺纹 牙 型 上 ,一 个 螺纹 凸 
起 的 两 牙 侧 间 在 中 径 线 上 的 
向 距离 


54 


在 螺纹 牙 型 上 ,一 个 螺纹 沟 
槽 的 两 牙 侧 间 在 中 径 线 上 的 
轴 向 距离 


见 序号 37.38 图 例 


55 


接触 高 度 


在 两 个 相互 配合 的 牙 型 上 ， 
牙 侧重 合 部 分 在 垂直 于 螺纹 
轴线 方向 上 的 距离 


接触 高 度 


外 螺纹 


56 


ЖЖ] B: 


在 设计 牙 型 上 , 同 轴 装 配 的 
内 螺纹 牙 底 与 外 螺纹 牙 顶 之 
间 的 径 向 距离 


57 


小 经 间隙 


在 设计 牙 型 上 , 同 轴 装 配 的 
内 螺纹 牙 顶 与 外 螺纹 牙 底 之 
间 的 径 向 距离 


见 序 号 21,22 图 例 


58 


两 相互 配合 的 螺纹 沿 螺 纹 
轴线 方向 相互 旋 合 部 分 的 


长 度 


59 


垂直 于 锥 螺纹 轴线 ,具有 
准 直 径 的 平面 ,简称 基 面 


60 


从 基准 平面 到 外 锥 螺纹 小 
端的 距离 „Тај PK ДЕЛА. 


61 


装配 余 量 


在 外 锥 螺纹 基准 平面 之 后 
的 有 效 螺纹 长 度 。 它 提 


配合 时 的 余 量 


62 


旋 紧 余 量 


内 、 外 锥 螺纹 用 手 旋 合 
下 的 有 效 螺纹 长 
了 与 最 小 实体 状 ; 
ЕЙ 
注 :“ 手 旋 合 " 的 理想 状态 


Жж 
Ёё 
二 с 
= 

= 
= 


见 序号 12 ~ 15 图 例 


63 


内 、 外 螺纹 相对 转动 某 一 角 
度 所 产生 的 相对 轴 向 位 移 量 


64 


螺纹 公差 带 和 旋 合 长 


RE 


=> 


同 组 成 的 衡量 螺纹 质量 


65 


ВАВА 2 


累 距 的 实际 值 与 其 基本 值 
之 差 
NN 个 螺 距 偏差 系 指 跨 n 
螺 距 的 实际 值 与 其 基本 值 
< 
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( 续 ) 
序号 术 语 定 义 图 例 
在 规定 的 螺纹 长 度 内 ,任意 
ји: IRIE RE | 两 同名 牙 侧 与 中 径 线 交 点 间 
误差 的 实际 轴 向 距离 与 其 基本 值 
之 差 的 最 大 绝对 值 
F ЖЕ 实际 值 与 基 Е 
ыз Өй» | 程 的 实际 值 与 基本 
235 
在 规定 的 螺纹 长 度 内 同一 
ew TER | 螺旋 面 上 任意 两 牙 侧 与 中 径 
误差 线 交 点 间 的 实际 轴 向 距离 与 
其 基本 值 之 差 的 最 大 绝对 值 
规定 的 长 度 内 ,实际 螺旋 
ТТ” EMEN л 
69 | 线 沿 轴 向 偏离 其 理想 螺纹 线 
向 误差 B 
的 最 大 变动 量 
э 牙 侧 角 牙 侧 角 的 实际 值 与 基本 值 
偏差 之 差 
u 螺 距 误差 每 螺 距 误差 换算 成 中 径 的 
中 径 当 量 。 | 数值 
32 牙 侧 角 误 将 牙 侧 角 误 差 换算 成 中 径 
差 中 径 当 量 的 数值 
ЗА 基准 距离 基准 距离 的 实际 值 与 其 
偏差 本 值 之 差 
ШЕГІ 
ЖИР 离 规定 
74 | 的 轴 向 位 移 | ，、 аза 
向 位 置 的 轴 向 量 
偏差 
ЕЕ 行程 的 实际 值 与 其 基本 值 
75 行程 偏差 š 
之 差 
3. 螺 距 误差 与 牙 型 半角 误差 
螺纹 的 几何 参数 ， 在 加 工 制造 过 程 中 ,不 可 避免 地 会 产生 误差 ， 从 而 影响 螺纹 的 使 用 性 能 的 


RE. 但是， 对 于 不 同类 型 或 月 


普通 螺纹 ， 要 求 具 有 和 良好 的 可 靠 性 条 


牙 型 
有 可 


УАР; 
7 


1. Аң 
靠 的 稳 


== 


ТЕШЕ Н 


日 途 的 螺纹 ， 起 3 


II H.J Pl 


要 作用 的 几何 参数 是 不 同 的 ， 例 如 作为 紧 固 件 的 
E ， 因 此 直接 影响 其 配合 质量 的 主要 几何 参数 是 螺 距 、 


P 径 三 个 参数 的 误差 ;对 于 传动 螺纹 ， 主 要 要 求 其 位 移 精 度 ， 以 保证 它 的 传动 具 


而 影响 其 位 移 精度 的 是 螺 距 和 螺 昌 


E 的 最 大 累积 误差 。 
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(1) 螺 距 误差 和 螺 距 误差 中 径 当 量 值 

螺纹 误差 包括 单个 螺 距 误差 和 螺 距 累积 误差 ， 螺 距 累 积 误差 与 旋 合 长 度 有 关 。 为 了 保证 其 互 
换 性 ， 必 须 对 螺 距 最 大 累积 误差 АР, 加 以 控制 。 为 了 解决 AP; 所 造成 的 内 、 外 螺纹 非 正常 旋 合 ， 
要 么 缩小 外 螺纹 的 中 径 ， 要 么 增 大 内 螺纹 的 中 径 。 螺 距 误 差 折 合成 中 径 的 当量 值 f, 与 АР, 的 关 
系 式 如 下 : 


Ж, = со\-=1 ДР, | 


对 于 普通 螺纹 ，a =609, ЕД 
f, =1.7321 AP, | 
AP fo 螺 距 误差 折合 成 中 径 的 当量 值 (ит); 
Qa 一 一 牙 型 角 (°); 
AP; 一 一 在 螺纹 长 度 内 最 大 螺 距 累积 误差 ( 即 任何 两 牙 之 间 的 实际 轴 疝 距离 与 基本 值 之 差 的 
最 大 绝对 值 ) (рт). 

(2) 牙 型 半角 误差 与 其 中 径 当 量 值 

牙 型 半角 误差 是 由 牙 型 角度 不 准确 或 牙 型 角 与 螺纹 轴线 的 相对 位 置 不 正确 造成 的 。 假 设 螺 晶 
和 中 径 均 无 误差 ， 而 牙 型 半角 有 误差 A 了， 则 内 、 外 螺纹 就 不 能 旋 合 。 为 了 使 其 旋 合 ， 就 必须 
当量 值 ， 可 


ІН 


成 


将 外 螺纹 的 中 径 减 小 ， 或 将 内 螺纹 的 中 径 增 大 ， 该 增 减 值 fs 称 为 牙 型 半角 误差 中 
按 下 式 计算 : 
对 于 普通 螺纹 ， 有 以 下 几 种 情况 : 


2,2 2,8. Af =0.291РА 7 
“к <(2)„® H fa =0.437PA 5 
当 牙 型 角 一 边 为 [ 全 >[2) ， 而 另 一 边 为 对 | <(2)/8. Л, =0.36РА 5, МД 
径 当量 为 上 述 两 种 情况 的 平均 值 。 
当 左 、 右 牙 型 半角 [ 全】 (2) 不 相等 ， 亦 即 左 、 右 牙 型 半角 误差 [A 多) mía) Ж 
相等 时 ， 则 A 本 应 按 下 式 计算 : 
ИСЕ) 


AP fs 一 一 牙 型 半角 误差 中 径 当 量 (ит); 
Р---ШІЕ (mm); 


A 也 一 一 牙 型 半角 误差 (')。 
在 国家 标准 中 ， 没 有 规定 普通 螺纹 的 牙 型 半角 公差 ， 而 是 将 其 折算 成 中 径 公差 的 一 部 分 ， 通 
过 检测 中 径 来 控制 牙 型 半角 误差 。 根 据 试验 ， 当 A 了 = + 上 2.5" 时 ， 联 接 强度 要 降低 20% ， 所 以 
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误差 一 般 控 制 在 1° 以 内 。 
(3) 中 径 误 差 及 其 对 互 换 性 


I 影响 


П 


在 加 工 过 程 中 ， 螺 纹 中 径 也 会 产生 误差 ， 进 而 将 会 直接 影响 螺纹 的 联接 强度 和 配合 质量 ， 为 


此 ， 必 须 对 其 加 以 控制 。 


Е 


假设 外 螺纹 和 内 螺纹 中 径 误差 分 别 为 Ad, 和 AD, ， 则 螺纹 中 径 的 总 公差 上 (НІҢ 
限 尺寸 与 中 径 的 最 小 极限 尺寸 之 差 ) 应 满足 下 列 关系 式 : 

对 于 外 螺纹 ; b> Ad, +f, +f. 

对 于 内 螺纹 ; b> AD, +7, +f; 

ЖШ д. ass Qua Dags Фу 
限 尺寸 和 最 小 极限 尺寸 ， 则 合格 的 螺纹 应 满足 下 列 关系 式 : 


P 径 的 最 大 极 


Di 分 别 代 表 外 螺纹 和 内 螺纹 的 中 径 实际 尺寸 、 最 大 极 


对 于 外 螺纹 : d, + (fs tfa) S Фу 
对 于 内 螺纹 : 0,4 т (7, + fs) 2), 
不 等 式 的 左边 参数 值 分 别称 为 外 螺纹 和 内 螺纹 的 作用 半径 、 又 称 折算 半径 ,分 别 用 dw 和 


Dn 表示 ， 则 有 
Фа = Фа + (fs tfa) 


р, = р, – (№, tfa) 


综 上 可 得 出 下 列 关 系 式 : 


对 于 外 螺纹 : Фу = Фр 
аша,; 
对 于 内 螺纹 : Damas > Das: 
Donin S Dag 
由 此 可 得 出 如 下 结论 : 用 外 螺纹 中 径 最 小 极限 尺寸 和 内 螺纹 中 径 最 大 极限 尺寸 ， 


中 径 ; 用 外 螺纹 中 径 最 大 极限 尺寸 和 内 螺纹 中 径 最 小 极限 尺寸 ， 来 控制 作 


1+4. 


二 、 普 通 螺纹 


在 螺纹 中 ， 普 通 螺纹 的 应 用 最 为 广泛 ， 
前 执行 的 普通 螺纹 标准 见 下 表 5-3， 并 附 所 代 蔡 的 旧 标 准 。 
表 5-3 普通 螺纹 标准 对 照 


来 控制 实际 


1 普通 螺纹 构成 的 产品 絮 件 种 类 繁多 ， 随 处 可 见 。 目 


标准 名 称 现行 标准 号 ІН ЛЕ 5 等 效 国 际 标准 号 
普通 螺纹 本 牙 型 GB/T 192—2003 GB/T 192—1981 180 68-1:1998 
普通 螺纹 ”直径 与 螺 距 系列 GB/T 193—2003 GB/T 193—1981 ISO 261 :1998 
普通 螺纹 本 尺寸 GB/T 196—2003 GB/T 196—1991 ISO 724 :1993 
普通 螺纹 ”公差 GB/T 197—2003 GB/T 197—1881 150 965-1:1998 
普通 螺纹 ”极限 偏差 GB/T 2516—2003 180 965-3 :1988 
普通 螺纹 ”优选 系列 СВ/Т 9144 一 2003 ISO 262 :1998 
TERA PAME NEAN GB/T 9145—2003 ISO 965-2 :1998 
的 极限 尺寸 
普通 螺纹 ”粗糙 精度 .优选 系列 ү ТҮ 
的 极限 尺寸 
普通 螺纹 ”极限 尺寸 GB/T 15756—2008 GB/T 15756—1995 
过 渡 配 合 螺纹 СВ/Т 1167 一 1996 СВ/Т 1167—1974 
HAMARA GB/T 1181—1998 GB/T 1181—1974 
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1. 普通 螺纹 的 基本 牙 型 
普通 螺纹 基本 牙 型 标准 为 GBAT 192—2003 《普通 螺纹 ”基本 牙 型 》。 该 标准 规定 了 普通 螺纹 
基本 牙 型 图 以 及 牙 型 尺寸 间 的 关系 和 数值 。 基 本 牙 型 如 图 5-1 所 示 ， 基 本 牙 型 尺寸 见 表 5-4, 


Р В. 
рз 5 = 5.р-0.866 025 404P 
— = 
| 5 
--Н=0.541 265 877P 
; ы 
60 ш 20] з 
- A 5)  -3-0324759 526P 
50 ү. 
| р/2 1 过 | 1 
<| а © —H=0.216 506 351P 
siS ч | 4 
а «у а 90° EA 
1-Н-0108253 175P 
螺纹 轴线 


图 5-1 普通 螺纹 基本 牙 型 
D 一 内 螺纹 的 基本 大 径 (公称 直径 ) ”4d 一 外 螺纹 的 基本 大 径 (公称 直径 ) D, 一 内 螺纹 的 基本 中 径 
D, 一 内 螺纹 的 基本 小 径 di 一 外 螺纹 的 基本 小 径 4d, 一 外 螺纹 的 基本 中 径 
Р-Н 4 一 原始 三 角形 高 度 


表 5-4 普通 螺纹 的 基本 牙 型 尺寸 (GB/T 192—2003) (单位 : mm) 
5 3 1 1 
ШІНР Н 7 Н š H P. H Š H 

0.2 0. 173205 0. 108253 0. 064952. 0. 043301 0. 021651 
0.25 0. 216506 0. 135316 0. 081190 0. 054127 0. 027063 
0.3 0. 259808 0. 162380 0. 097428 0. 064952 0. 032476 
0. 35 0. 303109 0. 189443 0. 113666 0. 075777 0. 037889 
0.4 0. 346410 0. 216506 0. 129904 0. 086603 0. 043301 
0. 45 0. 389711 0. 243570 0. 146142 0. 097428 0. 048714 
0.5 0. 433013 0. 270633 0. 162380 0. 108253 0. 054127 
0.6 0. 519615 0. 324760 0. 194856 0. 129904 0. 064952. 
0.7 0. 606218 0. 378886 0.227332 0. 151554 0. 075777 
0.75 0. 649519 0. 405949 0. 243570 0. 162380 0. 081190 
0.8 0. 692820 0. 433013 0. 259808 0. 173205 0. 086603 
1 0. 866025 0. 541266 0. 324760 0. 216506 0. 108253 
1225 1. 082532 0. 676582 0. 405949 0. 270633 0. 135316 
1.5 1. 299038 0. 811899 0.487139 0. 324760 0. 162380 
1.75 1. 515544 0. 947215 0. 568329 0. 378886 0. 189443 
2 1.732051 1. 082532 0. 649519 0. 433013 0. 216506 
2:9 2. 165063 1. 353165 0. 811899 0. 541266 0. 270633 
3 2. 598076 1. 623798 0. 974279 0. 649519 0. 324760 
3.5 3. 031089 1. 894431 1. 136658 0. 757772 0. 378886 
4 3. 464102 2. 165063 1. 299038 0. 866025 0. 433013 
4. 5 3. 897114 2. 435696 1.461418 0. 974279 0. 487139 
5 4. 330127 2. 706329 1. 623798 1. 082532 0. 541266 
5:5 4.763140 2. 976962 1.786177 1. 190785 0. 595392 
6 5.196152 3. 247595 1.948557 1. 299038 0. 649519 
8 6. 928203 4.330127 2. 598076 1. 732051 0. 866025 


2. 普通 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 

螺纹 直径 和 螺 距 是 构成 螺纹 诸 要 素 尺 寸 的 基本 尺寸 ， 其 标 
直径 与 螺 距 系列 》。 

该 标准 规定 了 普通 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 ， 见 表 5-5。 标 准 规定 的 螺纹 公称 直径 范围 为 1 ~ 


作为 GB/T 193—2003 《普通 螺纹 
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300mm， 其 中 ， 才 ， 有 粗 牙 螺纹 和 细 牙 螺纹 1 
纹 ， 其 余 为 细 牙 螺纹， 68mm % 


螺 距 最 大 者 为 粗 牙 螺 


直径 ， 标 准 规定 了 第 1 系列 、 


第 2 


系列 、 第 


3 系列 ， 


j 第 1 系列 直径 ， 其 次 选择 第 2 系列 直径 ， 最 后 选择 第 


应 选择 与 直径 处 于 同一 
83 系列 直径 。 带 括号 的 螺 距 应 尽 可 能 不 


择 ， 


公称 直径 所 对 应 的 


2 


行内 的 ! 


FIRA. XI 
RE, 07620 


F 公称 


选用 。 

对 于 标准 系列 直径 ， 如 果 需 要 使 用 比 表 5-5 规定 还 要 小 的 特殊 螺 距 ， 标 准 规定 应 从 下 列 螺 距 
中 选择 : 3mm、2mm、1.5mm、lmm、0.75mm、0.5mm、0.35mm、0.25mm、0.2mm， 这 样 必 然 
会 增加 螺纹 的 制造 难度 。 

对 应 于 螺 距 0.5 ~3mm 所 选用 的 最 大 特殊 直径 ， 不 宜 超 过 表 5-6 所 限定 的 直径 范围 。 

表 5-5 普通 螺纹 的 直径 与 螺 距 标准 组 合 系列 (GB/T 193 一 2003) (单位 : mm) 
公称 直径 Dd iR E P 
| 细 + 
第 1 系列 | 第 2 系列 | 第 3 系列 粗 牙 
3 2 1.5 1.25 1 0.75 0.5 0.35 | 0.25 0.2 
1 0.25 0.2 
1.1 0.25 0.2 
1.2 0.25 0.2 
1.4 0.3 0.2 
1.6 0.35 0.2 
1.8 0.35 0.2 
2 0.4 0.25 
2.2 0. 45 0. 32 
225 0.45 0. 35 
3 0.6 0. 35 
3:5 0.5 0. 35 
4 0.7 0.5 
4.5 0.75 0.5 
5 0.8 0.5 
5.5 0.5 
6 1 0.75 
7 1 0.75 
8 1.25 1 0.75 
9 1.25 1 0.75 
10 1.5 1.25 1 0.75 
11 1.5 1550 1 | 0.75 
12 1275 1.25 1 
14 2 ln 422591, 1 
15 1.5 1 
16 2 1.5 1 
17 1:5 1 
18 2.5 2 1.5 1 
20 2.5 2 1.5 1 
22 222 2 1.5 1 
24 3 2 1.5 1 
25 2 1.5 1 
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( 5) 
公称 直径 Dud i JE P 
第 1 系列 | 第 2 系列 | 第 3 系列 粗 牙 Д 
3 2 1.5 | 1.25 1 0.75 | 0.5 | 0.35 | 0.25 | 0.2 
26 1.5 
27 3 2 1.5 1 
28 2 1.5 1 
30 3.5 (3) 2 1.5 1 
32 2 1.5 
33 3.5 (3) 2 1.5 
35% 1.5 
36 4 3 2 1.5 
38 1.5 
39 4 3 2 1.5 
公称 直径 Dd й ШОР 
第 1 系列 | 第 2 系列 | 第 3 系列 粗 牙 С 
8 6 4 3 2 1.5 
40 3 2 1.5 
42 4.5 4 3 2 1.5 
45 4.5 4 3 2 1.5 
48 5 4 3 2 1.5 
50 3 2 1.5 
52 5 4 3 2 1.5 
55 4 3 2 1.5 
56 5.5 4 3 2 1.5 
58 4 3 2 1.5 
60 5.5 4 3 2 1.5 
62 4 3 2 1.5 
64 6 4 3 2 1.5 
65 4 3 2 1.5 
68 6 4 3 2 1.5 
70 6 4 3 2 1.5 
72 6 4 3 2 1.5 
75 4 3 2 1.5 
76 6 4 3 2 1.5 
78 2 
80 6 4 3 2 1.5 
82 2 
85 6 4 3 2 
90 6 4 3 2 
95 6 4 3 2 
100 6 4 3 2 
105 6 4 3 2 
110 6 4 3 2 
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( 续 ) 
公称 直径 Dvd iR E P 
第 1 系列 | 第 2 系列 | 第 3 系列 粗 牙 = 2 
8 6 4 3 2 1.5 
115 6 4 3 2 
120 6 4 3 2 
125 8 6 4 3 2 
130 8 6 4 3 2 
135 6 4 3 2 
140 8 6 4 3 2 
145 6 4 3 2 
150 8 6 4 3 2 
155 6 4 3 
160 8 6 4 3 
165 6 4 3 
170 8 6 4 3 
175 6 4 3 
180 8 6 4 3 
185 6 4 3 
190 8 6 4 3 
195 6 4 3 
200 8 6 4 3 
205 6 4 3 
210 8 6 4 3 
215 6 4 3 
220 8 6 4 3 
225 6 4 3 
230 8 6 4 3 
235 6 4 3 
240 8 6 4 3 
245 6 4 3 
250 8 6 4 3 
255 6 4 
260 8 6 4 
265 6 4 
270 8 6 4 
275 6 4 
280 8 6 4 
285 6 4 
290 8 6 4 
295 6 4 
300 8 6 4 
D 本 标准 公称 直径 11mm 的 细 牙 螺 距 为 1. 5mm 的 标准 组 合 有 误 ， 因 其 粗 牙 螺 距 已 是 1.5mm。 该 细 牙 螺 距 “1.5” 应 
下 移 一 行 ， 即 公称 直径 是 12mm 的 细 牙 螺 距 应 增加 1.5mm。 一 一 编者 注 
@ 仅 用 于 发 动机 的 火花 塞 。 
@ 仅 用 于 轴承 的 锁 紧 螺母 。 
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表 5-6 最 大 公称 直径 (单位 : mm) 
J E 最 大 公称 直径 J E 最 大 公称 直径 
0.5 22 1.5 150 
0.75 33 2 200 
1 80 3 300 


3. 普通 螺纹 的 基本 尺寸 
GB/T 196-2003 《普通 螺纹 ЖЖМ) 标准 规 定 了 公称 尺寸 为 1 ~300mm 的 普通 螺纹 所 对 


应 的 螺 距 、 中 径 和 小 径 的 关系 ， 见 表 5-7; 普通 螺纹 基本 尺寸 间 的 关系 应 符合 图 5-2 的 规定 。 


Š Dy=D -2XĝH=D – 0.649 5P 
у 


П й=4-0хуН=4- 0.649 5P 
5 5 
| рі-р-2хфн-р- 1.082 5P 
s| S] ж 1 а-а-2хфн-а-0.082 5P 
шара 
图 5-2 普通 螺纹 基本 尺寸 
表 5-7 普通 螺纹 的 基本 尺寸 (GB/T 196 一 2003 ) (单位 : mm) 

公称 直径 (大 径 ) 螺 距 中 径 小 径 公称 直径 (大 径 ) IRIE Ф 小 径 
р.а Р D, „а, р, „а, р.а Р D, d, Did 
0.25 0. 838 0. 729 5.5 0.5 5.175 4.959 

Í 0.2 0.870 0.783 1 5. 350 4.917 
0. 25 0. 938 0. 829 6 0.75 5.513 5.188 

чв 0.2 0.970 0. 883 1 6. 350 5.917 
0. 25 1. 038 0.929 í 0.75 6. 513 6. 188 

ШЕ 0.2 1.070 0.983 1.25 7. 188 6. 647 
0.3 1. 205 1. 075 8 1 7. 350 6. 917 

БА 0.2 1.270 1. 183 0.75 7.513 7.188 
0.35 1.373 1.221 1.25 8. 188 7. 647 

+ 0.2 1.470 1. 383 9 1 8. 350 7.917 
0. 35 1. 573 1.421 0.75 8.513 8. 188 

> 0.2 1.670 1.583 1.5 9.026 8. 376 
0.4 1. 740 1. 567 1.25 9. 188 8. 647 

- 0.25 1.838 1.729 Щщ 1 9. 350 8.917 
0.45 1. 908 1.713 0.75 9. 513 9. 188 

AE 0.25 2. 038 1.929 1.5 10. 026 9. 376 
0. 45 2. 208 2. 013 11 1 10. 350 9. 917 

“з 0.35 2.273 2. 121 0.75 10.513 10. 188 
0.5 2. 675 2. 459 1.75 10. 863 10. 106 

| 0. 35 2.773 2. 621 1.5 11.026 10. 376 
0.6 3. 110 2.850 2 1.25 11. 188 10. 647 

9 0. 35 3.273 3.121 1 11. 350 10.917 
0.7 3.545 3. 242 2 12. 701 11.835 

С 0.5 3. 675 3. 459 1.5 13.026 12.376 
0.75 4.013 3.688 А 1.25 13. 188 12. 647 

у? 0.5 4. 175 3.959 1 13. 350 12.917 
0.8 4. 480 4. 134 1.5 14. 026 13. 376 

° 0.5 4. 675 4. 459 У 1 14. 350 13.917 
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( 续 ) 
公称 直径 (大 径 ) IR E 中 径 小 径 公称 直径 (大 径 IRIE 中 径 小 径 
р.а Р р, d, Di „а, Dd Р D, d, р.а, 
2 14.701 13. 835 38 1.5 37.026 36. 376 
16 1.5 15. 026 14. 376 4 36. 402 34. 670 
1 15. 350 14.917 55 3 37. 051 35. 752 
1.5 16. 026 15. 376 2 37. 701 36. 835 
17 
1 16. 350 15.917 1.5 38. 026 37. 376 
2.5 16. 376 15. 294 3 38. 051 36. 752 
2 16. 701 15. 835 40 2; 38. 701 37.835 
18 1.5 17. 026 16. 376 1.5 39. 026 38. 376 
1 17. 350 16. 917 4.5 39. 077 37. 129 
2.5 18. 376 17. 294 4 39. 402 37. 670 
5б 2 18. 701 17. 835 42 3 40. 051 38. 752 
1.5 19. 026 18. 376 2 40. 701 39. 835 
1 19. 350 18.917 1.5 41. 026 40. 376 
2.5 20. 376 19. 294 4.5 42. 077 40. 129 
32 2 20. 70 19. 835 4 42.402 40. 670 
1.5 21.026 20. 376 45 3 43.051 41.752 
1 21. 350 20.917 2 43.701 42. 835 
Е 22. 05 20. 752 1.5 44. 026 43. 376 
5 44. 752 42. 587 
2 22.70 21.835 
24 4 45.402 43.670 
1.5 23. 026 22. 376 
48 3 46.051 44. 752 
1 23. 350 22.917 
2 46. 701 45. 835 
2 23. 70 22. 835 
1.5 47. 026 46. 376 
25 1.5 24. 026 23. 376 
3 48. 051 46. 752 
1 24. 350 23.917 
50 2 48. 701 47. 835 
26 1.5 25. 026 24. 376 
1.5 49. 026 48. 376 
3 25. 051 23. 752 
5 48. 752 46. 587 
2 25. 701 24. 835 
27 4 49. 402 47. 670 
1.5 26. 026 25. 376 
52 3 50. 051 48. 752 
1 26. 350 25. 917 
2 50. 701 49. 835 
2 26. 701 25. 835 
1.5 51. 026 50. 376 
28 1.5 27. 026 26.376 
4 52. 402 50. 670 
1 27. 350 26. 917 
3 53. 051 51.752 
3.5 27.727 26. 211 55 
2 53. 701 52. 835 
3 28. 05 26. 752 
1.5 54. 026 53. 376 
30 2 28. 70 27. 835 
5.5 52. 428 50. 046 
1.5 29. 026 28. 376 
4 53. 402 51. 670 
1 29. 350 28.917 
56 3 54. 051 52. 752 
2 30. 70 29. 835 
32 2 54. 701 53. 835 
; 3 30. 
ү 12026 9.376 1.5 55. 026 54. 376 
3.5 30.727 29.211 4 55. 402 53. 670 
33 3 31. 05 29. 752 7 3 56. 051 54. 752 
2 31. 70 30. 835 > 56 201 ПИР 
1.5 32. 026 31.736 ГЕ 57: (26 КЕРЕ 
35 1.5 34. 026 33. 376 5.5 56, 428 54. 046 
4 33. 402 31. 670 4 57. 402 55. 670 
У, 3 34. 051 32. 752 60 3 58. 051 56. 752 
2 34. 701 33. 835 2 58. 701 57. 835 
1.5 35. 026 34. 376 1.5 59. 026 58. 376 
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( 续 ) 
公称 直径 (大 径 ) IRIE 中 径 小 径 公称 直径 (大 径 IRIE 中 径 小 径 
р.а Р В, .d, Di а, D.d P b, а, Di d, 
4 59. 402 57. 670 6 86. 103 83. 505 
5 3 60. 051 58. 752 56 4 87. 402 85. 670 
2 60. 701 59. 835 3 88. 051 86. 752 
1.5 61. 026 60. 376 2 88. 701 87. 835 
6 60. 103 57.505 6 91. 103 88. 505 
4 61. 402 59. 670 д5 4 92. 402 90. 670 
64 3 62. 051 60. 752. 3 93. 051 91.752 
2 62. 701 61. 835 2 93. 701 92. 835 
1.5 63. 026 62. 376 6 96. 103 93. 505 
4 62. 402 60. 670 454 4 97. 402 95. 670 
3 63. 051 61. 752 3 98. 051 96. 752 
6> 2 63. 701 62. 835 2 98. 701 97. 835 
1.5 64. 026 63. 376 6 101. 103 98. 505 
6 64. 103 61. 505 105 4 102. 402 100. 670 
4 65.402 63. 670 3 103. 051 101. 752 
68 3 66. 051 64. 752 2 103. 701 102. 835 
2 66. 701 65. 835 6 106. 103 103. 505 
1.5 67. 026 66. 376 Б 4 107. 402 105. 670 
6 66. 103 63. 505 3 108. 051 106. 752 
4 67. 402 65. 670 2 108. 701 107. 835 
70 3 68. 051 66. 752. 6 111. 103 108. 505 
2 68. 701 67. 835 Це 4 112. 402 110. 670 
1.5 69. 026 68. 376 3 113. 051 111.752 
6 68. 103 65. 505 2 113.701 112. 835 
4 69. 402 67. 670 6 116. 103 113. 505 
72 3 70.051 68. 752 4 117. 402 115. 670 
2 70. 701 69. 835 ~“ 3 118. 051 116. 752 
1. 5 71.026 70. 376 2 118. 701 117. 835 
4 72. 402 70. 670 6 121. 103 118. 505 
== 3 73. 051 71.752 iss 4 122. 402 120. 670 
2 73.701 72. 835 3 123. 051 121. 752 
1.5 74. 026 73. 376 2 123. 601 122. 835 
6 72. 103 69. 505 6 126. 103 123. 505 
4 73. 402 71. 670 4 127. 402 125. 670 
76 3 74. 051 72. 752. 139 3 128. 051 126. 752 
2 74. 701 73. 835 2 128. 701 127. 835 
1.5 75. 026 74. 376 6 131. 103 128. 505 
78 2 76. 700 75. 835 4 132. 402 130. 670 
6 76. 103 73. 505 1 3 133. 051 131. 752 
4 77.402 75. 670 2 133. 701 132. 835 
80 3 78. 05 76. 752 6 136. 103 133. 505 
2 78.70 77.835 4 137. 402 135. 670 
1.5 79. 026 78. 376 о 3 138. 051 136. 752 
82 2 80. 70 79. 835 2 138. 701 137. 835 
0 81. 103 78. 505 6 141. 103 138. 505 
T 4 82. 402 80. 670 iis 4 142. 402 140. 670 
3 83. 05 81. 752 3 143. 051 141. 752 
2 83. 70 82. 835 2 143. 701 142. 835 
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(Ж) 
公称 直径 (大 径 ) ШІН 中 径 小 径 公称 直径 (大 径 IRIE 中 径 小 径 
Dd Р Р, d, р, di р.а Р Р, sd; р.а, 
8 144. 804 41.340 8 214. 804 211. 340 
6 146. 103 43. 505 6 216. 103 213. 505 
150 4 147. 402 45. 670 220 4 217.402 215. 670 
3 148.051 46.752 3 218. 051 216. 752 
2 148. 701 47. 835 
6 221. 103 218. 505 
° 151103 48305 225 4 222. 402 220. 670 
155 4 152. 402 50. 670 3 293.051 2921.752 
3 153. 051 51.752 
8 224. 804 221. 340 
8 154. 804 51. 340 6 226. 103 223. 505 
160 6 156. 103 53. 505 “ 4 227. 402 225. 670 
4 157.402 55. 670 3 228. 051 226. 752 
3 158. 051 56. 752 
6 231. 103 228. 505 
° 161,103 38:903 235 4 232. 402 230. 670 
165 4 162. 402 60. 670 3 233.051 231. 752 
3 163. 051 61. 752 
8 234. 804 231. 340 
8 164. 804 61. 340 6 236. 103 233. 505 
170 6 166. 103 63. 505 740 4 237. 402 235. 670 
4 167. 402 65. 670 3 238.051 236. 752 
3 168. 051 66. 752 
6 241. 103 238. 505 
6 171. 103 68. 505 245 4 242. 402 240. 670 
175 4 172. 402 70. 670 3 243. 051 241. 752 
° саки аа 8 244. 804 241. 340 
8 174. 804 71. 340 6 246. 103 243. 505 
6 176. 103 73. 505 9 4 247. 402 245. 670 
180 4 177. 402 75. 670 3 248. 051 246. 752 
3 178. 051 76. 752 6 251. 103 248. 505 
6 181. 103 78. 505 7“ 4 252. 402 250. 670 
185 4 182. 402 80. 670 8 254. 804 251. 340 
3 183. 051 81.752 260 6 256. 103 253. 505 
К қате 8] 540 4 257. 402 255. 670 
6 186. 103 83. 505 6 261. 103 258. 505 
120 4 187. 402 85. 670 о 4 262. 402 260. 670 
3 188. 051 86. 752 8 264. 804 261. 340 
6 ТІПТ Е 270 6 266. 103 263. 505 
195 4 192. 402 90. 670 = ааыа 285610 
3 193. 051 91. 752 =: 6 271. 103 268. 505 
š ТД ТТЕРІ 4 272. 402 270. 670 
6 196. 103 93. 505 8 274. 804 271.340 
200 4 197. 402 95. 670 280 6 276. 103 273. 505 
3 198. 051 96. 752 4 277. 402 275. 670 
6 201 103 98 505 6 281. 103 278. 505 
205 4 202. 402 200. 670 282. 402 280. 670 
3 203. 051 201. 752 8 284. 804 281. 340 
Š РЕР ЭТ. 340 290 6 286. 103 283. 505 
К SOE A0 303. 502 4 287. 402 285. 670 
ot 4 207. 402 205. 670 Те 6 291. 103 288. 505 
3 208. 051 206. 752 4 292. 402 290. 670 
6 211. 103 208. 505 8 294. 804 291. 340 
215 4 212.402 210. 670 300 6 296. 103 293. 505 
3 213. 051 211.752 4 297. 402 295. 670 
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普通 螺纹 的 基本 尺寸 之 间 的 关系 ， 


式 中 H= = 0. 866025404Р , 


4. 普通 螺纹 的 公差 


GB/T 197—2003 《普通 螺纹 


(1) 普通 螺纹 公差 结构 
普通 螺纹 公 


差 结构 如 图 5-3 所 示 。 


决定 的 ， 而 公差 带 又 是 
公差 带 大 小 两 个 要 素 组 成 的 。 
1) 公差 带 位 置 所 请 


ШР, ЖШ “ЖЖ 
位 置 的 参数 ;而 “基本 
带 两 个 极限 偏差 中 靠近 零 


基本 偏差 为 下 偏差 ，: 
2) 公差 带 大 小 : 


公差 带 位 置 和 


“公差 带 位 
置 ”是 指 公 差 带 相对 于 零 线 的 位 置 ， 在 
差 ” 作 为 确定 该 
122° ЖЕН Z 2 
线 的 那个 极限 
偏差 值 。 当 公差 带 位 于 零 线 上 方 时 ， 其 
当 公 差 带 位 于 零 线 下 方 时 ， 
公差 带 大 小 为 公差 带 的 宽度 值 410) 
带 的 大 小 是 根据 零件 的 精度 要 求 ， 对 公差 规定 了 若干 个 

3) 旋 合 长 度 : 旋 合 长 度 分 为 短 、 


可 用 下 列 公 式 计 算 : 


3 


D, =р–2х =H = D —0. 6495P 


d, =d -2 x ŠH = d –0. 6495P 


5 


D =D-2 жен m ан F 


а,-а-2 x ŠH = 4 – 1. 0825Р 


公差 》 标 准 规定 了 普通 螺纹 的 公差 带 位 置 、 公 差 带 的 选用 原 
则 、 内 螺纹 与 外 螺纹 的 公差 带 组 合 以 及 其 标记 等 内 容 。 


1 该 图 可 知 ， 


螺纹 精度 是 由 公差 


图 5-3 普通 螺纹 公差 结构 


合 长 度数 值 的 大 小 与 螺纹 的 直径 和 螺 距 的 大 小 呈 函 数 关系 。 


(2) 公差 带 的 位 置 和 基本 偏差 


标准 规定 ， 
零 线 下 方 ， 


其 基本 偏差 


为 上 偏差 


G 的 基本 偏差 为 正 值 ， ТУТТУУ 外 螺纹 有 е, 


本 偏差 为 负 值 ， 而 b 的 基本 


内 螺纹 的 下 偏差 : 


外 螺纹 的 上 偏差 : 


内 螺纹 公差 带 在 零 线 上 方 ， 


其 基本 偏差 为 上 偏差 。 
CL 是 允许 其 
“公差 等 级 ”， 
中 、 长 三 种 旋 合 长 度 ， 分 别 用 字母 5S、N、 工 作为 代号 。 旋 


尺寸 变 


动 范 围 的 数值 。 公 差 
ИШ ЖЕРЛЕ 07 o 


‚ М es 表示 。 同 时 ， 标 准 还 


式 如 下 : 
El. = + (15 + ПР) 
El, =0 


其 基本 偏差 为 下 偏差 ， 
还 规定 ， 


J EIL RI; 外 螺纹 公差 带 在 
内 螺纹 有 G HLH WW МЕ, 


f、g 和 bh 四 个 位 置 ， 
ij 差 为 零 。 普 通 螺纹 公差 带 的 位 置 如 图 5-4 所 示 。 


普通 螺纹 的 基本 偏差 值 计算 公 


E e, f g 的 基 


es, = – (50 + ПР) ПЕЈН ФР P >0. 45mm 螺纹 ) 


es, = – (30 +11P) CEH F P >0. 3mm 螺纹 ) 


ЖЕ es 和 FI 分 别 为 上 、 


15+11Р) 
ев, = 0 


es = 一 
Ë 


下 偏差 (ит); 
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а) 内 螺纹 公差 带 


24 
Z 
< 
2 


b) 外 螺纹 公差 
图 5-4 普通 螺纹 公差 带 的 位 置 


+ 


P HIRIE (mm), 


ЗЇ. УРА 


螺纹 内 、 外 螺纹 的 基本 偏差 见 表 5-8. 


F ЛЕ 
表 5-8 普通 螺纹 内 、 外 螺纹 的 基本 偏差 (GB/T 197—2003) (单位 : um) 
5 本 у 差 
ВА ЈЕ 内 纹 外 R 纹 
Р/тт G H e f g h 
EI EI es es es es 
0.2 +17 0 = — -17 0 
0.25 +18 0 == 一 -18 0 
0.3 +18 0 一 一 -18 0 
0. 35 + 19 0 一 – 34 -19 0 
0.4 +19 0 = – 34 -19 0 
0.45 +20 0 = -35 -20 0 
0.5 +20 0 -50 -36 -20 0 
0.6 +21 0 -53 -36 -21 0 
0.7 +22 0 -56 -38 -22 0 
0.75 +22 0 -56 -38 -22 0 
0.8 +24 0 – 60 -38 -24 0 
1 +26 0 -60 -40 -26 0 
1:25 +28 0 – 63 -42 -28 0 
1:5 +32 0 -67 -45 -32 0 
1..75 + 34 0 -71 -48 – 34 0 


(4) 旋 合 长 度 


旋 合 长 
旋 合 长 度 值 的 近似 计算 公式 如 下 。 

短 旋 合 长 度 (mm); Lu, ~2.24Pd”? 
长 旋 合 长 度 (mm); L =6.7РА?? 


公称 直径 d 的 取 值 ， 应 符合 表 5-5 中 的 数值 。 
螺纹 旋 合 长 度 标 准 见 表 5-14。 
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(28) 
基本 偏差 
ШЕН 内 і 纹 жм 
Р/тт G H e f g h 
EI EI es es es es 
2 +38 0 -71 -52 -38 0 
2.5 +42 0 -80 -58 -42 0 
3 +48 0 -85 -63 -48 0 
3.5 +53 0 – 90 – 70 – 53 0 
4 + 60 0 -95 -75 -60 0 
4,5 + 63 0 – 100 – 80 – 63 0 
5 +71 0 – 106 – 85 -71 0 
5.5 +75 0 – 112 -90 -75 0 
6 +80 0 -118 -95 -80 0 
8 +100 0 – 140 – 118 - 100 0 
(3) 公差 等 级 和 公差 大 小 
内 、 外 螺纹 相关 直径 的 公差 等 级 见 表 5-9。 
表 5-9 普通 螺纹 公差 等 级 
螺纹 种 类 螺纹 直径 公差 带 位 置 公差 等 级 
Я Л Р, G 一 基本 偏差 El 为 正 值 4,5,6,7,8 
内 螺纹 = кар Б 
中 径 р, 日 一 基本 偏差 El 为 零 4,5,6,7,8 
кё а е.а 0822 es 为 负 值 4.6.8 
25 
ЖӘ P d, h 一 基本 偏差 es HE 3,4,5,6,7,8,9 
螺纹 各 公差 等 级 的 公差 值 按 下 列 公式 计算 : 
外 螺纹 大 径 公 差 : Т, = К(180°° – 3,159“) um 
外 螺纹 中 径 公 差 : T, = К х90Р"“ . 4°! um 
内 螺纹 中 径 公 差 : Т„=Кх119Р°*. d™' um 
内 螺纹 小 径 公 差 : 
34 P =0. 22 ~0. 8mm I, T, -К(433Р-190Р%7) рт 
ЩЩ Pz1mm h, T, = Кх230Р' "нт, 
式 中 d 公称 直径 ， 为 所 分 尺寸 段 内 首尾 两 数 的 几何 平均 值 (шт); 
天 一 一 公差 等 级 系数 ， 其 数值 大 小 与 公差 等 级 关系 规定 如 下 。 
公差 等 级 3 4 5 6 7 8 9 
КА 0.5 0.63 0.8 1.25 1.6 2 
利用 上 述 关 系 式 计算 出 螺纹 各 直径 的 公差 值 ， 分 别 见 表 5-10 ~ 4 5-13, 


度 分 别 用 字母 S、N、 工 代表 短 、 中 、 长 三 组 旋 合 长 度 。 最 常用 的 是 中 等 旋 合 长 度 。 
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表 5-10 普通 螺纹 内 螺纹 小 径 公 差 Тр, (GB/T 197--2003) (单位 : um) 
IRIE 公差 等 级 
P/mm 4 5 6 8 
0.2 38 一 一 一 
0. 25 45 56 一 一 
0.3 53 67 85 一 
0.35 63 80 100 - 
0.4 71 90 112 一 
0. 45 80 100 125 一 
0.5 90 112 140 一 
0.6 100 125 160 - 
0.7 112 140 180 一 
0.75 118 150 190 一 
0.8 125 160 200 315 
1 150 190 236 375 
1.25 170 212 265 425 
1.5 190 236 300 475 
1.75 212 265 335 530 
2 236 300 375 600 
2.5 280 355 450 710 
3 315 400 500 800 
3.5 355 450 560 900 
4 375 475 600 950 
4.5 425 530 670 1060 
5 450 560 710 1120 
5.5 475 600 750 1180 
6 500 630 800 1250 
8 630 800 1000 1600 
Ж 5-11 普通 螺纹 外 螺纹 大 径 公 差 Та (GB/T 197—2003) (单位 : pm) 
ТИГ 公差 等 级 BO E ж 等 级 
P/mm 4 6 P/mm 6 8 
0.2 36 56 1.25 212 335 
0. 25 42 67 1.5 236 375 
0.3 48 75 1.75 265 425 
0.35 53 85 2 280 450 
0.4 60 95 2.5 335 530 
0.45 63 100 3 375 600 
0.5 67 106 3.5 425 670 
0.6 80 125 4 475 750 
0.7 90 140 4.5 500 800 
5 530 850 
0.75 90 140 
5.5 560 900 
0.8 95 150 
6 600 950 
1 112 180 
8 710 1180 
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表 5-12 普通 螺纹 内 螺纹 中 径 公 差 Tp，(CBZT 197--2003) (单位 : um) 
基本 大 径 D/mm ШИ" 公差 等 级 

大 于 至 Р/тт 4 5 6 7 8 
0.2 40 == == = = 

0.99 1.4 0.25 45 56 = без = 
0.3 48 60 75 == == 

0.2 42 == = = = 

0.25 48 60 == = = 

1.4 2.8 0. 35 53 67 85 = == 
0.4 56 71 90 一 == 

0.45 60 75 95 == == 

0. 35 56 7 90 = = 

0.5 63 80 100 125 = 

ТЕ 4-6 0.6 71 90 112 140 = 
0.7 75 95 118 150 = 

0.75 75 95 118 150 — 

0.8 80 100 125 160 200 

0.75 85 106 132 170 == 

1 95 118 150 190 236 

3 Ме 1:25 100 125 160 200 250 
1.5 112 140 180 224 280 

1 100 125 160 200 250 

1:25 112 140 180 224 280 

ТЕ) 8% 1.5 118 150 190 236 300 
1.75 125 160 200 250 315 

2 132 170 212 265 335 

255 140 180 224 280 355 

1 106 132 170 212 一 

1.5 125 160 200 250 315 

2 140 180 224 280 355 

22.4 45 3 170 212 265 335 425 
3.5 180 224 280 355 450 

4 190 236 300 375 475 

4.5 200 250 315 400 500 

1.5 132 170 212 265 335 

2 150 190 236 300 375 

3 180 224 280 355 450 
45 90 4 200 250 315 400 500 
5 212 265 335 425 530 
5.5 224 280 355 450 560 
6 236 300 375 475 600 
2 160 200 250 315 400 

3 190 236 300 375 475 
90 180 4 212 265 335 425 530 
5 250 315 400 500 630 
8 280 355 450 560 710 
3 212 265 335 425 530 
iô ах 4 236 300 375 475 600 
5 265 335 425 530 670 
8 300 375 475 600 750 
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表 5-13 外 螺纹 中 径 公 差 Tu，(CBZT 197--2003) (单位 : рт) 
ЕЖ КЛЕ d/mm iR JE 公差 等 级 
ХР 至 P/mm 3 4 5 6 7 8 9 
0.2 24 30 38 48 一 一 一 
0. 99 1.4 0. 25 26 34 42 53 一 一 一 
0.3 28 36 45 56 一 一 一 
0.2 25 32 40 50 一 一 一 
0. 25 28 36 45 56 一 一 一 
1.4 2.8 0.35 32 40 50 63 80 - 一 
0.4 34 42 53 67 85 一 一 
0. 45 36 45 56 71 90 一 一 
0. 35 34 42 53 67 85 一 一 
0.5 38 48 60 75 95 一 一 
е о 0.6 42 53 67 85 106 一 一 
0.7 45 56 71 90 112 -- - 
0. 75 45 56 71 90 112 一 一 
0.8 48 60 75 95 118 150 190 
0. 75 50 63 80 100 125 一 一 
РР біз 1 56 71 90 112 140 180 224 
1.25 60 75 95 118 150 190 236 
1.5 67 85 106 132 170 212 265 
1 60 75 95 118 150 190 236 
1.25 67 85 106 132 170 212 265 
+ © 155 71 90 112 140 180 224 280 
1.75 75 95 118 150 190 236 300 
2 80 00 125 160 200 250 315 
2.5 85 06 132 170 212 265 335 
1 63 80 100 125 160 200 250 
1.5 75 95 118 150 190 236 300 
2 85 06 132 170 212 265 335 
22.4 45 3 100 25 160 200 250 315 400 
3.5 106 32 170 212 265 335 425 
4 112 40 180 224 280 355 450 
4.5 118 50 190 236 300 375 475 
1.5 80 00 125 160 200 250 315 
2 90 12 140 180 224 280 355 
3 106 32 170 212 265 335 425 
45 90 4 118 50 190 236 300 375 475 
5 125 60 200 250 315 400 500 
5.5 132 70 212 265 335 425 530 
6 140 80 224 280 355 450 560 
2 95 18 150 190 236 300 375 
3 112 40 180 224 280 355 450 
90 180 4 125 60 200 250 315 400 500 
6 150 90 236 300 375 475 600 
8 170 212 265 335 425 530 670 
3 125 60 200 250 315 400 500 
Т” КЕЯ 4 140 80 224 280 355 450 560 
6 160 200 250 315 400 500 630 
8 180 224 280 355 450 560 710 
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表 5-14 普通 螺纹 的 旋 合 长 度 (GB/T 197—2003) (单位 : mm) 
基本 大 径 вије ва K JE 
Па N L 
P 
ХР == = > к > 
0.2 0.5 0.5 1.4 1.4 
0. 99 1.4 0.25 0.6 0.6 1.7 1.7 
0.3 0.7 0.7 2 2 
0.2 0.5 0.5 1.5 1.5 
0.25 0.6 0.6 1.8 1.8 
1.4 2.8 0.35 0.8 0.8 2.6 2.6 
0.4 1 1 3 3 
0. 45 1.3 1.3 3.8 3.8 
0.35 1 1 3 3 
0.5 ks 1.5 4.5 4.5 
0.6 1.7 1 Z 5 5 
2.8 5.6 
0.7 2 2 6 6 
0.75 2,2 22 6.7 6.7 
0.8 2:5 229 7.5 У. 
0.75 2.4 2.4 и са! 7.1 
5.6 11.2 | $ В 0 2 
1.25 4 4 12 12 
1.5 5 15 15 
1 3. 8 3.8 11 11 
1. 25 4. 5 4. 5 13 13 
1. 5 5.6 5.6 16 16 
11.2 22.4 
1. 75 6 6 18 18 
2 8 8 24 24 
2.5 10 10 30 30 
1 4 4 12 12 
1.5 6.3 6.3 19 19 
2 8.5 8.5 25 25 
22.4 45 3 12 12 36 36 
3.5 15 15 45 45 
4 18 18 53 53 
4. 5 21 21 63 63 
1. 5 7.5 7.5 22 22 
2 9.5 9.5 28 28 
3 15 15 45 45 
45 90 4 19 19 56 56 
5; 24 24 71 71 
5.5 28 28 85 85 
6 32 32 95 95 
2 12 12 36 36 
З 18 18 53 53 
90 180 4 24 24 71 71 
5 36 36 106 106 
8 45 45 132 132 
3 20 20 60 60 
180 355 4 26 26 80 80 
6 40 40 118 118 
8 50 50 150 150 
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对 于 茶 种 特殊 用 途 的 螺纹 ， 对 其 旋 合 长 度 有 特殊 的 要 求 ， 则 要 根据 实际 需要 而 定 ， 但 要 在 标 


注 中 特别 注 出 。 
(5) 螺纹 公差 带 与 配合 的 选用 


标准 将 螺纹 精度 规定 为 精密 、 中 等 和 粗糙 三 个 精度 等 级 ， 分 别 用 于 对 精度 要 求 不 同 的 场合 。 


为 了 方便 加 工 生产 ,减少 工 、 量 具 的 种 类 ， 


因素 ， 标 准 规定 了 内 、 外 螺纹 的 推荐 公差 带 〈 见 表 5-15 和 表 5-16)， 


电 就 是 优先 选 


综合 考虑 螺纹 精度 等 级 、 公 差 带 位 置 以 及 旋 合 长 度 各 


表 5-15 普通 螺纹 内 螺纹 的 推荐 公差 带 (GB/T 197 一 2003) 
公差 带 位 置 н 


公差 带 位 置 C 


的 公差 带 。 


М. же ны 
公差 精度 S N Ë S N L 
精密 аты НЕНА 4H 5Н 6H 
中 等 (56) 6С (7С) 5Н 6H 7H 
粗糙 -一 (7С) (8С) — 7H 8H 
%5-16 普通 螺纹 外 螺纹 的 推荐 公差 带 (GB/T 197—2003) 
公差 公差 带 位 置 e 公差 带 位 置 f 公差 带 位 置 g 公差 带 位 置 h 
精度 5 N 1, 5 N 1, 5 N 1, 5 N L 
精密 (4g) | (5g4g) | (ЗЋАЋ) 4h (5ћ4ћ) 
中 等 一 6e (7e6e) 6f 一 (5265) 6g (7g6g) | (5ћ6ћ) 6h (7h6h) 
粗糙 = (8е) | (9е8е) = = = 8g (9585) 
标准 规定 的 公差 带 优先 选用 顺序 为 粗 字 体 公 差 带 、 一 般 字体 公差 带 、 带 括号 的 公差 带 ， 带 方 


框 的 粗 字体 公差 带 用 于 大 批量 生产 的 紧 固 
推荐 按 中 等 旋 合 长 度 (N) 选取 螺纹 公差 带 。 

由 内 、 外 螺纹 件 所 构成 的 配合 件 ， 其 配合 精度 
间 有 足够 的 螺纹 接触 高 度 ， 标 准 推荐 加 工 后 的 零件 


Еа. Я 


称 直径 三 1.4mm 的 螺纹 ， 应 选用 5H/A6h、4H/6h 或 更 为 精密 的 配合 。 


对 于 需要 涂 或 镀 保 护 层 的 螺纹 ， 如 果 没 有 特殊 的 说 明 ， 推 


№. 


EHA 
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ји H 


不 知道 螺纹 旋 合 长 度 〈 例 如 标准 螺栓 ) ， 


1 两 者 精度 共同 决定 。 为 了 保证 内 、 外 螺纹 之 


优先 组 合成 H/g、H/h 或 G/h 的 配合 ， 对 于 公 


НГ. Н R 


纹 ， 涂 或 贸 后 ， 螺 纹 实际 轮廓 上 的 任何 点 不 应 超越 按 公 差 位 置 H sk. h 所 确定 的 最 大 实体 牙 型 。 


(6) 螺纹 牙 底 形状 
标准 规定 ， 在 内 、 外 螺纹 牙 底 实际 轮 
定 的 最 大 实体 牙 型 。 对 于 机 械 性 能 高 


ER ЈЕ НУЛЕ. 
于 或 等 于 8.8 级 的 紧 


[z] 


外 螺纹 牙 型 轮廓 应 没有 反 向 


员 


Ж, 并 且 牙 底 各 处 的 


员 


弧 半径 应 不 小 于 


| 点， 不 应 超越 按 基本 牙 型 和 公差 带 位 置 所 确 
ЈЕ (机 械 性 能 见 GB/T 3098.1), 
F 0. 125P, 


EN 


2% 


外 螺纹 最 小 牙 底 圆 弧 半径 Ко ЈА 5-17, 
表 5-17 外 螺纹 最 小 牙 底 圆 弧 半径 R min 
Н P/mm R min/ m IRIE P/mm Кът 

0.2 25 1.25 156 
0.25 31 1.5 188 
0.3 38 1.75 219 
0.35 44 i И 
0.4 50 2:3 n 
0.45 56 2 “о 
ала а 3.5 438 
x Ñ A 4 500 
A у 3 

0.7 88 8 56 

5 625 
0.75 94 5.5 688 
0.8 100 6 750 
1 125 8 1000 
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外 螺纹 牙 底 形状 如 图 5-5 所 示 。 


基本 牙 型 
量规 通 端 牙 型 


14/2 


量规 通 端 牙 型 


а) h 位 置 
图 5-5 
ВОН ОИ BE C,,. 按 下 面 公式 计算 : 


4 


Се R. fi 5 4 
шах шіп сов 


因为 利用 该 公式 计算 比较 复杂 ， 建 议 采 


通 外 螺纹 牙 底 形状 


了 


arccos| 1 É | КЫ 
| 4xR,, 2 


] HZ6 为 前 平 高 度 ( 它 对 应 的 牙 底 圆 弧 半径 为 R= 


0. 144134P) ， 并 以 此 量 作 为 外 螺纹 小 径 а, 应 力 计算 的 基础 (相应 数值 见 GB/T 2516); 


最 小 削 平 高 度 C。。， 按 下 面 公式 计算 : 


C. =0. 125P = H/7 
对 于 力学 性 能 等 级 低 于 8.8 级 的 紧 固 件 ， 其 牙 底 圆 弧 形 状 对 承载 〈 含 抗 疫 劳 和 冲击 载荷 ) 


能 力 影 响 较 大 ， 应 优先 遵守 上 述 要 求 。 
(7) 普通 螺纹 的 完整 标记 


普通 螺纹 的 完整 标记 是 由 螺纹 特征 代号 (M)、 尺 寸 代 号 、 公 差 带 代号 、 螺 纹 旋 合 长 度 代 号 


和 旋 向 代号 组 成 的 。 


多 线 螺纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x Ph SH PRE; 如 果 要 进一步 表明 螺纹 的 线 数 ， 可 在 
“尺寸 代号 ”后 用 英文 注 明 ， 并 加 括号 ， 即 双 线 为 “two starts”, ZH “three starts”, ú X 


“four starts”. 


示例 : 公称 直径 为 16mm、 螺 距 为 1. Smm、 导 程 为 3mm 的 双 线 螺纹 ， 标 记 如 下 : 


M16 x Ph3P1.5 (two starts) 


具有 公差 带 代 号 螺纹 的 标记 : 因为 公差 带 代 号 包括 中 径 和 顶 径 两 种 公差 带 代 号 ， 标 准 规定 中 
径 公 差 带 代号 在 前 ， 顶 径 公 差 带 代号 在 后 ; 若 两 者 相同 ， 则 只 标注 一 个 公差 带 代 号 ， 并 由 表示 公 


差 等 级 的 数值 和 表示 公差 带 位 置 的 英文 字母 〈 内 螺纹 


记 ， 与 螺纹 代号 用 “-” 隔 开 。 


] 大 写字 母 ， 外 螺纹 用 小 写 英文 字母 ) 标 


示例 : 公称 直径 为 10mm、 中 径 公 差 带 为 5g、 顶 径 公差 带 为 6g 的 细 牙 外 螺纹 ,标记 为 M10 x 1- 


ж 


5g6g。 若 中 径 和 顶 径 公 差 带 丝 为 68g， 则 标记 为 M10 x1-6g; AHF, PREH M10-5g6g 和 М10-62; 
车 中 径 和 顶 径 公差 带 同 为 6H， 则 分 别 标记 为 M10 x1-6H 和 M10-6H。 

标准 规定 有 下 列 情况 的 、 属 于 中 等 公差 精度 的 螺纹 不 标注 : 

公称 直径 <1.4mm，5H 和 公称 直径 >=1.6mm，6H 的 内 螺纹 ; 公称 直径 <1.4mm，6h 和 公称 


直径 1. бит, 6g 的 外 螺纹 。 
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内 、 外 螺纹 配合 的 表示 法 : 将 内 螺纹 公差 带 代 号 标注 在 前 ， 外 螺纹 公差 带 代 号 标注 在 后 ， 中 
间 用 和 斜 线 分 开 。 

示例 1: 公称 直径 为 20mm、 公 差 带 为 6H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 5g6g 的 外 螺纹 组 成 的 配合 : 

M20 x 2-6H/5g6g 

示例 2: 公称 直径 为 6mm、 中 等 精度 、 粗 牙 、 公 差 带 为 6H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 6g 的 外 螺纹 
组 成 的 配合 ， 标 记 为 M6。 

需要 注 明 旋 合 长 度 和 旋 向 的 标记 法 : 

对 于 短 旋 合 长 度 组 和 长 旋 合 长 度 组 ， 则 在 公差 带 后 分 别 标注 “S” 和 “L” 人 代号， 并用“-” 
分 开 ; 若是 中 等 旋 合 长 度 组 ， 则 不 标注 旋 合 长 度 代号 “N”。 

示例 : 如 上 述 示 例 1 的 短 旋 合 长 度 组 ， 则 标记 为 M20 x2-6H/5g6g-S; (车 为 长 旋 合 长 度 组 ， 
则 标记 为 M20 x2-6H/7g 62-1) 

如 上 述 示 例 2 的 中 等 旋 合 长 度 组 ， 其 标记 仍 为 M6。 

对 于 左旋 螺纹 的 标记 法 ， 则 在 旋 合 长 度 代 号 后 加 注 左旋 代号 “LH”、 并 用 横 线 “-” 与 之 隔 
F; 右 旋 螺 纹 不 标注 。 例 如 : M6 x0.7-5h 6h-S-LH。 

5. 普通 螺纹 的 极限 尺寸 
新 标准 GB/T 15756—2008 《普通 螺纹 ”极限 尺寸 》， 是 依据 原 标准 GB/T 193—2003 《普通 
螺纹 ”直径 与 螺 距 系列 》 和 GB/T 197—2003 《普通 螺纹 公差》 制定 的 ， 其 基本 牙 型 符合 GB/T 
192 一 2003《 普 通 螺纹 ”基本 牙 型 》 标 准 。 该 标准 规定 了 内 、 外 螺纹 不 同 公 差 带 的 极限 尺寸 。 

(1) 内 螺纹 的 极限 尺寸 

内 螺纹 公差 带 及 其 各 直径 位 置 如 图 5-6 所 示 。 


УУ 


Dinin 


a) 公差 带 位 置 为 本 b) 公差 带 位 置 为 G 


П 


图 5-6 普通 内 螺纹 公差 带 及 其 各 直径 位 置 
Di 一 内 螺纹 大 径 的 最 小 值 75, 一 内 螺纹 中 径 公差 ”D5i,, 一 内 螺纹 中 径 的 最 大 值 
To МЛ ЭЕ Dz, 一 内 螺纹 中 径 的 最 小 值 ”EI 一 内 螺纹 基本 偏差 
Diwas 一 内 螺纹 小 径 的 最 大 值 “Di, 一 内 螺纹 小 径 的 最 大 值 


内 螺纹 极限 尺寸 计算 公式 如 下 : 


D... = р + ЕІ 
Р, =D,, -3/4H = D, -3/4 х0. 866025404 P 
Р, = Dana + Т, 
D... = Па, -5/4H = 0, – 5/4 х0. 866025404 P 
D... = Пала + Ту, 


式 中 ”0 一 一 其 牙 侧 消失 的 螺纹 大 径 。 
普通 螺纹 内 螺纹 的 极限 尺寸 表 , 计 有 公差 带 (公称 直径 ) УАН (1~100mm)、5H (1 ~ 
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300mm), ӨН (1.4 ~ ЗОдтт) , УН (3 ~200mm) 和 6G (1.4~200mm)， 内 容 略 。 


(2) 外 螺纹 的 极限 尺寸 
外 螺纹 公差 带 及 其 各 直径 位 置 如 图 5-7 所 示 。 


a) 公差 带 位 置 为 h b) 公差 带 位 置 为 8f 和 e 


图 5-7 普通 外 螺纹 公差 带 及 其 各 直径 位 置 
dna 一 外 螺纹 大 径 的 最 大 值 7 一 外 螺纹 大 径 公 差 “di 一 外 螺纹 大 径 的 最 小 值 
7 一 外 螺纹 中 径 公 差 “di 一 外 螺纹 中 径 的 最 小 值 ”es 一 外 螺纹 基本 偏 
dm 一 外 螺纹 中 径 的 最 小 值 dns 一 外 螺纹 小 径 的 最 大 值 


外 螺纹 极限 尺寸 计算 公式 如 下 : 


d... = d — es 
d =4,, -Т, 
а, =d n -3⁄4H =й, – 3⁄4 х0. 866025404 P 
Фуа = Фри 7 Т 


а, = Фа, = 1. 226869 P 

ЖИВ 4, НОР ЖЕ ЕТ Н/6 处 的 小 径 。 

普通 螺纹 的 外 螺纹 极限 尺寸 表 ， 计 有 公差 带 (公称 直径 ) 为 4h (1~100mm)、6h (1 ~ 
100mm), 6g (1 ~300mm), 6f (1.6~200mm)、6e (3 ~200mm) ， 内 容 略 。 

6. 普通 螺纹 的 极限 偏差 

GB/T 2516—2003 《普通 螺纹 ”极限 偏差 》 标 准 规定 了 普通 螺纹 中 径 和 顶 径 的 极限 偏差 值 ， 
见 表 5-18。 

标准 规定 ， 内 、 外 螺纹 牙 底 轮 廊 上 的 任何 点 ， 不 应 超越 按 基 本 牙 型 和 公差 带 位 置 所 确定 最 大 实体 
牙 型 。 如 果 没 有 其 他 特殊 说 明 ， 则 公差 适用 于 涂 镀 前 的 螺纹 。 涂 镀 后 ， 螺 纹 轮廓 上 的 任何 点 ， 不 应 超 
越 按 公差 带 位置 H R h 所 规定 的 最 大 实体 牙 型 (公差 带 仅 适用 于 薄 涂 镀层 的 螺纹 ， 如 电镀 螺纹 )。 


x 


表 5-18 螺纹 的 极限 偏差 (GBAT 2516—2003) (单位 : pm) 
基本 大 径 / 内 BR 纹 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 Ж 大 径 小 径 
БЕ mm AZE] < 、 公差 带 | . 于 计算 应 力 
大 于 至 ES EI ES EI es ei es ei 的 偏差 
3h4h 0 -24 0 -36 -29 
4H +40 0 +38 0 4h 0 -30 0 -36 -29 
56 5262 | -17 | -55 | -17 | -73 -46 
0.99 | 1.4 0.2 5H 5h4h 0 -38 0 -36 -29 
5h6h 0 -38 0 -56 -29 
бе 一 
6f 一 
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( 续 ) 
基本 大 径 / iR Ж мон 
тт IRIE 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | 至 | m САНЫ | Er | Fs | а“ ei es ei 于 计算 应 力 
的 偏差 
6G 6g -17 -65 -17 -73 -46 
6H 6h 0 一 48 0 – 56 – 29 
Тебе == 
0.2 | 76 7:65 = 
ТН 7h6h 一 
8G 8g = 
8H 9g8g = 
3h4h -26 -42 -36 
4H +45 0 +45 0 4h – 34 - 42 -36 
5G +74 +18 +74 +18 5g6g -18 -60 -18 -85 -54 
5H +56 0 +56 0 Sh4h -42 -42 -36 
5h6h -42 -67 -36 
6e = 
0.25 9 Ир 
66 6g -18 -71 -18 -85 -54 
6H 6h 0 -53 = -67 -36 
Тебе = 
0.99 | 1.4 JG Тебе L 
7H 7h6h 
8G 8g 29 
8н 9g8g = 
3h4h -28 -48 -43 
ан %48 0 +53 0 4h – 36 -48 -43 
5G +78 +18 +85 +18 5265 -18 – 63 -18 -93 -61 
5H +60 0 +67 0 Sh4h – 45 -48 -43 
5h6h -45 -75 -43 
6e = 
0.3 k i 
6G +93 +18 +103 +18 6g -18 -74 -18 -93 -61 
6H +75 0 +85 0 бһ 0 -56 0 -75 -43 
Тебе 一 
76 7g6g Е 
ТН 7h6h == 
8G 8g НЕ 
8Н 9585 == 
3h4h -25 -36 -29 
ан | +42 | 0 +38 | 0 4h -32 —36 -29 
56 бб | -17 | -57 | -17 | -73 -46 
5H 5Һ4Һ -40 -36 -29 
5ћ6ћ – 40 -56 -29 
1.4 | 2.8 | 0.2 с - 
6f -32 -82 -32 -88 -61 
6G 6g -17 -67 -17 -73 -46 
6H 6h 0 -50 0 -56 -29 
Тебе == 
7G 7865 一 
7H 7h6h = 
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(Ж) 
车 本 大 径 / т ж a 外 M 纹 
mm IRIE 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | 至 | m ғаға а“ ei es ei 于 计算 应 力 
的 偏差 
6% 86 8g — 
8H 9g8g = 
3h4h -28 -42 -36 
4H +48 0 +45 0 4h – 36 -42 -36 
5G +78 +18 +74 +18 | 5g6g -18 -63 -18 -85 -54 
5H +60 0 +56 0 5h4h - 45 - 42 – 36 
5ћ6ћ – 45 – 67 – 36 
бе 一 
6f -33 -89 -33 | -100 -69 
0.25 
6G бе -18 -74 -18 -85 -54 
6H 6h 0 -56 0 – 67 – 36 
Тебе = 
7G 7g6g 一 
ТН 7h6h = 
8G 8g == 
8Н 9585 к= 
3h4h -32 -53 -51 
4H +53 0 +63 0 4h - 40 -53 -51 
5G +86 +19 +99 +19 | 5g6g -19 -69 -19 | -104 -70 
5H +67 0 +80 0 Sh4h -50 -53 -51 
5h6h -50 -85 -51 
6e = 
4:44 6f -34 -97 -34 | -119 -85 
1.4 2.8 6G +104 | +19 | +119 | +19 6g -19 -82 -19 | -104 -70 
6H +85 0 + 100 0 6h 0 – 63 0 -85 -51 
Тебе — 
7G 7265 -19 -99 -19 | -104 -70 
7H 7h6h 0 – 80 0 -85 -51 
8G 8g -- 
8Н 9585 = 
3h4h -34 -60 -58 
4H +56 0 +71 0 4h -42 -60 -58 
5G +90 +19 | +109 | +19 | 5g6g -19 -72 -19 | -114 -77 
5H +71 0 +90 0 Sh4h -53 -60 -58 
5h6h -53 -95 -58 
6e = 
17 6f -34 | -101 | -34 | -129 -92 
6G +109 | +19 | +131 | +19 6g -19 -86 -19 | -114 -77 
6H +90 0 +112 0 6h 0 – 67 0 -95 -58 
Тебе =з 
76 7265 -19 | – 104 | -19 | -114 -77 
7H 7h6h 0 -85 0 -95 -58 
8G 8g -- 
8Н 9585 = 
3h4h 0 – 36 0 – 63 -65 
0.45 4H +60 0 +80 0 4h 0 - 45 0 – 63 -65 
5G +95 +20 | +120 | +20 | 5265 -20 -76 -20 | -120 -85 
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( 续 ) 
基本 大 径 / 内 B a 外 É 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | 至 | m ғаға PF] „ ei es ei 于 计算 应 力 
的 偏差 
5H +75 0 +100| 0 Sh4h -56 -63 -65 
5h6h -56 -100 -65 
6e == 
6f -35 | -106 | -35 | 135 – 100 
66 | +115 | +20 | +145 | +20 | 6g -20 | -91 | -20 | – 120 -85 
1.4 | 2.8 | 0.45 | 6H +95 0 +125 | 0 6h 0 -71 0 – 100 – 65 
Тебе == 
7С 7265 | -20 | -110 | -20 | -120 -85 
7H 7h6h 0 -90 0 – 100 – 65 
8С 8g 一 
8H 9g8g = 
3h4h – 34 – 53 -51 
4H +56 0 +63 0 4h -42 -53 -51 
56 +90 | +19 | +99 | +19 | $g6g | -19 | -72 | -19 | -104 -70 
5H +71 0 +80 0 5h4h -53 -53 -51 
5h6h -53 -85 -51 
6e == 
БЕ 6f -34 | -101| -34 | -119 -85 
6G | +109| +19 | +119 | +19 | 6g -19 | -86 | -19 | -104 -70 
6H +90 0 +100| 0 6h 0 -67 0 -85 -51 
Тебе = 
7С 7565 | -19 | -104| -19 | -104 -70 
7H 7h6h 0 -85 0 -85 -51 
8С 8g — 
8H 9g8g 一 
3h4h 0 -38 0 -67 -72 
4H +63 0 +90 0 4h 0 -48 0 -67 -72 
5G | +100| +20 | +132 | +20 | 5262 | -20 | -80 | -20 | -126 -92 
AP || 5H +80 0 +112| 0 5h4h 0 -60 0 -67 £72 
5h6h 0 -60 0 – 106 -72 
6e -50 | -125 | -50 | -156 -122 
a 6f -36 | -111 | -36 | -142 -108 
6G | +120 | +20 | +160 | +20 | 6g -20 | -95 | -20 | -126 -92 
6H | +100| 0 +140 | 0 6h 0 -75 0 – 106 2:79 
Тебе | -50 | – 145 | -50 | – 156 -122 
7G | +145 | +20 | +200| +20 | 7g6g | -20 | -115| -20 | -126 -92 
7H | +125| 0 +180 | 0 7h6h 0 -95 0 – 106 -72 
8С 8g — 
8H 9g8g = 
3h4h 0 -42 0 -80 -87 
4h +71 0 +100| 0 4h 0 -53 0 – 80 -87 
5G | +111 | +21 | +146 | +21 | 5g6g | -21 | -88 | -21 | -146 -108 
5H +90 0 +125 | 0 Sh4h 0 -67 0 -80 -87 
00 5h6h 0 -67 0 -125 -87 
6e -53 | -138 | -53 | -178 -140 
6f -36 | -121 | -36 | -161 -123 
6G | +113 | +21 | +181 | +21 6g -21 | -106 | -21 | -146 -108 


Жо ВИА А 259 
(28) 
EA K 4 / 内 Ë A 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | МАДЫ | к | Fs Ба“ ei es ei 于 计算 应 力 
的 偏差 
вн |+12| о | +160| 0 6h о | -85| 0 | -125 -87 
7e6e | -53 | -159 | -53 | -178 -140 
7G | +161| +21 | +221 | +21 | 76 | -21 | - 127 | -21 | -146 -108 
06 | ан farol o | +2001 о (тв o |-106| о |-15 -87 
8С 8g == 
8Н 9585 — 
зваћ | 0 | -45| о | -90 -101 
4H | +73 | o |+n2] o 4h o | -56| o | -90 -101 
5G | +117| +22 | +162 | +22 | 5gg | -22 | -93 | -22 | -162 -123 
зн | +9 | o | +140| о |5мһ| o |-71| o | -9 -101 
зћећ | 0 | -7 | 0 | -140 -101 
бе | -56 | -146| -56 | -196 -157 
6f | -38 | -128| -38 | -178 -139 
вс | +140] +22 | +202| +22 | 6g | -22 | -12| -22 | -162 -123 
вн | +118| 0 | +180| o 6h о | -9 | о | -140 -101 
тебе | -56 | -168 | -56 | -196 -157 
те | +172 | +22 | +246 | +22 | 7g6g | -22 | -134| -22 | -162 -123 
тн | +150| o | +224| o | тавь | o |-112| о |-140 -101 
8G 8g == 
8H 9g8g = 
зваћ | 0 | -45| 0 | -90 -108 
4H | +73 | 0 |+18| o 4h о | -56| o | -90 -108 
5G | +117| +22 | +172| +22 | 5gg | -22 | -93 | -22 | -162 -130 
2.8 | 5.6 5н | +95 | о | +150|] о |5мһ| o | -7 | o | -9 -108 
зћећ | 0 | -7 | о | -140 -108 
бе | -56 | -146| -56 | – 196 -164 
6f | -38 | -128| -38 | -178 -146 
0:75 | 6 | +140| +22 | +212 | +22 | бе | -22 | -112 | -2 | -162 -130 
вн | +118| о | +190| 0 6h о | -9 | о | -140 -108 
Тебе | -56 | -168 | -56 | -196 -164 
7G | +172| +22 | +258 | +22 | 7g6g | -22 | -134| -22 | -162 -130 
тн | +150| o | +236| o | тавь | o |-12| o | -140 -108 
8G 8g = 
8H 9g8g = 
зваћ | 0 | -48 | o | -95 -115 
ан | +80 | 0 (+125 | 0 4h o | -6| o | -95 -115 
5G | +124| +24 | +184 | +24 | 5866 | -24 | -99 | -24 | -174 -140 
5н | +100| 0 | +160| о |5зыһ| о | -75 | o | -95 -115 
зћећ | 0 | -75 | 0 | -150 -115 
бе | -60 | -155 | -60 | -210 -176 
08 | — |+| — | — | — | вг | -38 | -133| -38 | -188 -153 
66 | +125 | +24 | +224 | +24 | бе | -24 | - 119 | -24 | -174 -140 
вн | 一 o | +200| 0 6h o | -95 | o |-150 -115 
— |+4| — | — | — | 76e | -60 | -178| -60 | -210 -176 
тс | +160 | +24 | +274 | +24 | 7g6g | -24 | -142| -24 | -174 -140 
тн | +224| о | +250| o | тавь | o | -18| о | -150 -115 
sG | +200| +24 | +339 | +24 | ве | -24 | -174| -24 | -260 -140 


260 实用 公差 与 配合 技术 手册 


(Ж) 
EA K 4 / 内 Ë A 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | 至 | m 22% ps | m | Fs | a PF o ei es ei 于 计算 应 力 
的 偏差 
2.8 | 5.6 | 0.8 | вн | — о | +315| 0 | 9g8g | -24 | -214 | -24 | -260 -140 
зваћ | 0 | -50 | о | -9 – 108 
ан | +85 | o | +118| o 4h о | -6 | о | -90 -108 
56 | +128| +22 | +172 | +22 | 5g6g | -22 | - 102 | -22 | -162 -130 
зн | +106| о | +150| о |5мһ| 0 | -so0| o | -90 -108 
5ћећ | 0 | -80| о | -140 -108 
бе | -56 | -156| -56 | – 196 -164 
кз 6f | -38 | -138| -38 | -178 -146 
вс | +154| +22 | 212 | +22 | 6g | -22 | -122| -22 | -162 -130 
өн | +132| 0 | +190| 0 6h o |-100| 0 | -140 -108 
тебе | -56 | -181| -56 | -196 -164 
те | +192| +22 | +258 | +22 | 7g6g | -22 | -147| -22 | -162 -130 
тн | +170| о |+2336| o |76h | o | -125| о | -140 -108 
8G 8g = 
8Н 9585 === 
зваћ | 0 | -56| о | -112 -144 
ан | +95 | 0 | +150| o 4h 0 -n| o |1-02 -144 
56 | +144| +26 | +216| +26 | 5а | -26 | – 116 | -26 | -206 -170 
зн | +118| o | +190| о |5мћ| o | -% | o |-112 - 144 
5ћећ | 0 | -9 | o | -180 -144 
бе | -60 | -172| -60 | -240 -204 
| 6f | -40 | -152 | -40 | -220 -184 
66 | +176| +26 | +262 | +26 | 6g | -26 | -138| -26 | -206 - 170 
6H | +150| o | +236| 0 6h о |-12| о | -180 -144 
е Тебе | -60 | -200 | -60 | -240 -204 
7G | +216| +26 | +326 | +26 | 7g6g | -26 | -166| -26 | -206 -170 
тн | +190| о |+300| о | тавь | — | -140| о | -180 - 144 
sG | +262 | +25 | +401 | +26 | 8g | -26 | -206| -26 | -306 - 170 
sH | +236| o | +375 | о | og8g | -26 | -250| -26 | -306 - 170 
зваћ | 0 | -60 | 0 | -132 -180 
ан | +100| 0 | +170| o 4h о | -73 | 0 | -132 -180 
56 | +153 | +28 | +240 | +28 | 5666 | -28 | -123| -28 | -240 -208 
зн | +125| о |+22| o |5мћ| o | -95| o | -132 -180 
5ћећ | 0 | -95 | 0 | -212 -180 
6e | -63 | -181| -63 | -275 -243 
ni 6f | -42 | -160| -42 | -254 -222 
6c | +188 | +28 | +293 | +28 | 6g | -28 | -146| -28 | -240 -208 
вн | +160| 0 | +265| о 6h o |-18| o _-22 -180 
7e6e | -63 | -213 | -63 | -275 -243 
7G | +228 | +28 | +363 | +28 | 7g6g | -28 | - 178 | -28 | -240 -208 
тн | +200] о | +3351 о |7hn | o | -150| 0 | -212 -180 
sG | +278 | +28 | +453 | +28 | 8g | -28 | -218| -28 | -363 -208 
sH | +250| о | +425| о | og8g | -28 | – 264 | -28 | -363 – 208 
зваћ | 0 | -67 | o | -150 -217 
ан | +112| o | +190| o 4h о | -85| о | -150 5217 
LS f sc | +172 | +32 | +268 | +32 | 5 | -32 | -138 | -32 | -268 -249 
5н | +140| 0 | +236| о |5мһі| o | -106| о | -150 -217 


Жо ВИА А 261 
( 续 ) 
ERKI 内 B Z 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | 至 | m 229 Es к | Es | кы [PFE] a а ез а 于 计算 应 力 
的 偏差 
5һ6һ | 0 | -106| 0 | -236 -217 
бе | -67 | -199| -67 | -303 -284 
6f | -45 | -177 | -45 | -281 -262 
вс | +212 | +32 | +332 | +32 | бе | -32 | -164| -32 | -268 -249 
6 иаа 68 #180] о | +3001 0 6h 0 | -132| 0 | -236 5917 
Тебе | -67 | -237 | -67 | -303 -284 
7G | -256| +32 | +407 | +32 | 7g6g | -32 | -202 | -32 | -268 -249 
тн | +224| 0 | +375| о |7hh| o | -170) о | -26 -217 
8G | +312 | +32 | +507 | +32 | 8g | -32 | -244| -32 | -407 -249 
вн | +280| o | +475| 0 |9%;| -32 | -297| -32 | -407 -249 
зваћ | о | -60 | 0 | -112 -144 
ан | +100| 0 | +150| о 4h о | -73 | o |[-12 -144 
56 | +151| +26 | +216 | +26 | 5g6g | -26 | -121 | -26 | -206 -170 
5н | +125| 0 | +190| о |5мыҺ| o | -95 | o | -112 -144 
sh6h | 0 | -95 | o | -180 – 144 
бе | -60 | -178 | -60 | -240 -204 
| 6f | -40 | -158 | -40 | -220 -184 
6G | +186 | +26 | +262 | +26 | бұ | -26 | -144| -26 | -206 -170 
6H | +160| о | +236| о 6h o | -18| 0 | -180 -144 
Тебе | -60 | -210 | -60 | -240 -204 
7G | +226 | +26 | +326 | +26 | 7g6g | -26 | -176 | -26 | -206 -170 
7H | +200| o | +300| о |an] о | -150| о | -180 – 144 
sc | +276 | +26 | +401 | +26 | 8g | -26 | -216| -26 | -306 -170 
вн | +250| о | +375| 0 | 9gg | -26 | -262| -26 | -306 -170 
зваћ | о | -67 | 0 | -132 -180 
ан | +12| 0 | +170| 0 4h о | -85 | o |-132 -180 
5G | +168 | +28 | +240 | +28 | 5g6g | -28 | -134| -28 | -240 -208 
зн | +140| о |+22| o |змһ| o | -106| о | -132 -180 
11.2 | 22.4 5h6h 0 – 106 0 – 212 – 180 
6e | -63 | -195| -63 | -275 -243 
6f | -42 | -174| -42 | -254 -222 
125 | өс | +208 | +28 | +293 | +28 | бе | -28 | -160| -28 | -240 -208 
6H | +180| о | +265| 0 6h б | 32 or | ата -180 
7e6e | -63 | -233 | -63 | -275 -243 
7G | +252 | +28 | +363 | +28 | 7g6g | -28 | -198 | -28 | -240 -208 
7H | +224] 0 | 335 || 0 |твћ | o |-170| o | -212 -180 
8с | +308 | +28 | +453 | +28 | 8g | -28 | -240| -28 | -363 -208 
вн | +280| о | +425| о | вве | -28 | -293| -28 | -363 -208 
3h4h | 0 | -7n | o | -150 -217 
ан | +18| 0 | +190| о 4h о | -90| o | -150 2919 
56 | +182 | +32 | +268 | +32 | бабе | -32 | -144| -32 | -268 -249 
5н | +150| 0 | +236| о [sh | o |-112| o | -150 -217 
1.5 sh6h | 0 |-12| o | -236 5217 
бе | -67 | -207 | -67 | -303 -284 
6f | -45 | -185| -45 | -281 -262 
вс | +222 | +32 | +332 | +32 | 6g | -32 | -172| -32 | -268 -249 
6H | +190| о | +300| 0 6h о | -140| 0 | -236 -217 


262 实用 公差 与 配合 技术 手册 


( 续 ) 
ERKI 内 B 纹 Жм 

mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | 至 | ТАЯ | Es | pr | Es | к [PFE] a а é а 于 计算 应 力 

的 偏差 

Тебе | -67 | - 247 | -67 | - 303 -284 

76 | +268 | +32 | +407 | +32 | 7: | -32 | - 212 | -32 | -268 -249 

1.5 | 7H | +236| 0 | +3751 о |7hh | 0 | -180| 0 | -236 -217 

86 | +332 | +32 | +507 | +32 | % | -32 | -256| -32 | -407 -249 

sH | +300] о | +475| 0 | 9285 | -32 | -312 | -32 | -407 – 249 

3h4h | 0 -75s | o | -170 -253 

ан | +125| 0 | +212 |] O 4h 0 -95 | o | -170 -253 

5G | +194 | +34 | +299 | +34 | 5g6g | -34 | -152| -34 | -299 -287 

sH | +160] 0 | +265] 0 |5змһ| o |-u8] 0 | -17 – 253 

sh6h | 0 | -118| 0 | -265 -253 

бе | -71 | -221| -71 | - 336 – 324 

“ez 6f | -48 | -198| -48 | -313 -301 

6G | +234 | +34 | +369 | +34 | 6g | -34 | -184| -34 | -299 -287 

6H | +200] 0 | +3355| о 6h o | -150| 0 | -265 -253 

Тебе | -71 | -261 | -71 | -336 – 324 

76 | +284 | +34 | +459 | +34 | Теба | -34 | -224| -34 | -299 -287 

7H | +250| 0 | +425| 0 |7h6h | 0 | -19| 0 | -265 -253 

8G | +349 | +34 | +564 | +34 | 8g | -34 | -270| -34 | -459 – 287 

ЯН | +315| 0 | +530| 0 | 9285 | -34 | - 334 | -34 | -459 -287 

3h4h | 0 -80 | o | -180 -289 

ан | +132| 0 | +236! 0 4h 0 | -100| 0 | -180 -289 

5G | +208 | +38 | +338 | +38 | 5g6g | -38 | -163 | -38 | -318 – 327 

sH | +170| o | +300] о |5мһ| o | -125] 0 | -180 -289 

11.2 | 22.4 зћећ | 0 -125| 0 -280 -289 

бе | -71 | -231 | -71 | -351 – 360 

ве | -52 | - 212 | -52 | – 332 – 341 

2 66 | +250| +38 | +413 | +38 | 6g | -38 | -198| -38 | -318 -327 

6H | +212| 0 | +375| 0 6h o | -160| 0 | -280 – 289 

Тебе | -71 | -271| -71 | -351 – 360 

7G | +303 | +38 | +513 | +38 | 7g6g | -38 | - 238 | -38 | -318 - 327 

7H | +265| o | +475| 0 | тъвь | 0 | -20| o | -280 -289 

8G | +373 | +38 | +638 | +38 | 8g | -38 | -288| -38 | -488 – 327 

ЯН | +335| o | +600| 0 | 9285 | -38 | - 353 | -38 | -448 – 327 

3h4h | 0 -85 | 0 | -212 -361 

ан | +140| 0 | +280! 0 4h 0 | -1066| 0 | -212 – 361 

56 | +222 | +42 | +397 | +42 | 56; | -42 | - 174 | -42 | - 377 – 403 

sH | +180] о | +355| 0 |5мҺһ| 0 | -132] 0 | -212 -361 

sh6h | 0 | -132| 0 | -335 -361 

бе | -80 | -250| -80 | -415 -441 

ме ве | -58 | -228| -58 | -393 -419 

6G | +226| +42 | +492 | +42 | 6g | -42 | -212| -42 | -377 -403 

6H | +224) о | +450| 0 6h o | -170| 0 | -335 -361 

Тебе | -80 | -292| -80 | -415 -441 

7G | +322 | +42 | +602 | +42 | 7g6g | -42 | -254| -42 | -377 -403 

7H | +280| o | +5601 0 |7h6h | 0 |-2122| 0 | -335 -361 

86 | +397 | +42 | +752 | +42 | 8g | -42 | -307 | -42 | -572 – 403 

8H | +355| 0 | +710| 0 | 9285 | -42 | -377 | -42 | -572 – 403 


Жо ВИА А 263 
( 续 ) 
ERKI 内 B Z 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | ж | m 229 к< | к | Es | кы [PFE] a а өз а 于 计算 应 力 

的 偏差 

зм | 0 1-63 | о | -112 -144 

ан | +106| 0 | +150| o 4h о | -38| o | -12 -144 

56 | +158| +26 | +218 | +26 | 5g6g | -26 | - 125 | -26 | -206 -170 

5н | +132| 0 | +190| о [s | o | - 100] o f -112 -144 

Зћећ | 0 |-100| о | -180 -144 

бе | -60 | -185 | -60 | -240 -204 

| 6f | -40 | -165 | -40 | -220 -184 
6G | +196 | +26 | +262 | +26 | бұ | -26 | -151 | -26 | -206 -170 

вн | +170| о | +236| 0 6h o |-125| o | -180 -144 

Тебе | -60 | -220| -60 | -240 -204 

те | +238 | +26 | +326| +26 | 7g6g | -26 | -186| -26 | -206 -170 

тн | +212| o | +30| o | тавь | o | -160| o | -180 -144 

8G 8g | -26 | -226| -26 | -306 -170 

8H 9g8g | -26 | -276 | -26 | -306 -170 

3h4h | 0 | -75 0 |-150 -217 

ан | +125| 0 | +190| 0 4h о | -95 | o |-150 -217 

5с | +192 | +32 | +268 | +32 | 5g6g | -32 | -150| -32 | -268 -249 

su | +160| о | +236] o || o |-118| о | -150 -217 

5ћећ | 0 |-118| 0 | -236 -217 

6e | -67 | -217| -67 | -303 -284 

г 6f | -45 | -195| -45 | -281 -262 
вс | +232| +32 | +332| +32 | 6g | -32 | -182| -32 | -268 -249 

6н | +200| о | +300| 0 6h о | -150| 0 | -236 -217 

22.4 | 45 тебе | -67 | -257| -67 | -303 -284 
7G | +282 | +32 | +407| +32 | 7g6g | -32 | -222| -32 | -268 -249 

тн | +250| о | +375| о |7hh| o |-190| о | - 236 -217 

sG | +347 | +32 | +507 | +32 | 8g | -32 | -268| -32 | -407 -249 

вн | +315| о | +475| о | 9% | -32 | -332 | -32 | -407 -249 

3h4h | о | -85| о | _180 – 289 

ан | +140| 0 | +236| о 4h o | -106| o | -180 -289 

56 | +218 | +38 | +338 | +38 | 5g6g | -38 | - 170 | -38 | -318 -327 

5н | +180| o | +30] о [54 | o | -1322| o | -180 -289 

Зћећ | 0 | -132| о | -280 -289 

ве | -71 | -21| -71 | -351 -360 

6f | -52 | -222| -52 | -332 -341 

Е вс | +262 | +38 | +413 | +38 | бе | -38 | -208| -38 | -318 -327 
6H | +224| о | +375| 0 6h о | -170| о | -280 -289 

7e6e | -71 | -283 | -71 | -351 -360 

те | +318 | +38 | +513 | +38 | 7g6g | -38 | -250| -38 | -318 -327 

тн | +280| o | +475| о | тавь | o | -212| o |-280 -289 

sG | +393 | +38 | +638 | +38 | 8g | -38 | -307| -38 | -488 -327 

вн | +355| о | +600| о | 9gg | -38 | -373| -38 | -488 -327 

3h4h | 0 | -100| о | -236 -433 

ан | +170| 0 (+315 | о 4h o | -125| 0 | -236 -433 

3 56 | +260| +48 | +448 | +48 | 5g6g | -48 | -208| -48 | -423 -481 
su | +212| o | +400| о |5зыһ| o |-160| о | -236 - 433 

5ћећ | 0 | -160| 0 | -375 - 433 


264 闫 用 公差 与 配合 技术 手册 
( 续 ) 
ERKI 内 B 纹 Жм 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 

大 于 | 至 | m 229 Es | к | Es | кы [PFE] a а ба а 于 计算 应 力 

的 偏差 

бе | -85 | -285 | -85 | -460 -518 

6f | =63 | – 263 | —63 | =438 – 496 

6G | +313 | +48 | +548 | +48 | 6g | -48 | - 248 | -48 | -423 -481 

6H | +265| o | +500| o 6h o | -20| 0 | -375 – 433 

3 Тебе | +85 | -335 | -85 | -460 -518 

76 | +383 | +48 | +678 | +48 | 7g6g | -48 | -298 | -48 | -423 -481 

7H | +335| 0 | +630| 0 | тъвь | 0 |-250| 0 | -375 -433 

8G | +473 | +48 | +848 | +48 | 8g | -48 | -363 | -48 | -648 -481 

8H | +425| о | +800| о | 9285 | -48 | -448 | -48 | -648 -481 

3h4h | o | -106| 0 | -265 – 505 

ан | +180| 0 | +355] O 4h @ | 0 |-26 – 505 

56 | +277 | +53 | +503 | +53 | 56; | -53 | - 223 | -53 | -478 -558 

sH | +224) 0 | +450| 0 | 5ђћ| 0 |-17] 0 | -265 -505 

sh6h | 0 | -170| 0 | -425 -505 

бе | -90 | -302| -90 | -515 -595 

т. 6f | -70 | -282| -70 | -495 -575 

6G | +333 | +53 | +613 | +53 | 6g | -53 | - 265 | -53 | -478 -558 

6H | +280] о | +560| о 6h 0 | -212| 0 | -425 -505 

Тебе | -90 | -355 | -90 | -515 -595 

7G | +408 | +53 | +763 | +53 | 7g6g | -53 | -318| -53 | -478 -558 

7H | 355 о |+70| 0 |7һ| 0 | - 265! 0 | -425 – 505 

8G | +503 | +53 | +953 | +53 | % | -53 | -388 | -53 | -723 -558 

sH | +450| o | +900] 0 | 9g8g | -53 | -478| -53 | -723 -558 

22.4 | 45 3h4h | 0 -112| 0 – 300 - 577 

ан | +l90| 0 | +375! 0 4h 0 | -140| 0 | -300 -577 

56 | +296 | +60 | +535 | +60 | 5g6g | -60 | -240| -60 | -535 – 637 

sH | +236| 0 | +475] 0 |5мҺ| o | -180|] 0 | -300 -577 

sh6h | 0 | -180| 0 | -475 -577 

бе | -95 | -319| -95 | -570 -672 

д 6f | -75 | -299| -75 | -550 – 652 

6G | +360 | +60 | +660 | +60 | 6g | -60 | - 284 | -60 | -535 – 637 

6H | +300] о | +600| o 6h о | 224) 0 | -475 = 577 

Тебе | -95 | - 375 | -95 | -570 -672 

7G | +435 | +60 | +810 | +60 | 7g6g | -60 | -340| -60 | -535 -637 

їн | +375| 0 | +750| 0 |7h6h | 0 | -280| 0 | -475 -577 

8G | +535 | +60 |+1010| +60 | 8g | -60 | -415| -60 | -810 -637 

sH | +475| 0 | +950] 0 | 9285 | -60 | - 510 | -60 | -810 – 637 

3h4h | 0 |-18| 0 | -315 – 650 

ан | +200| o | +425! 0 4h 0 | -150| 0 | -315 -650 

5G | +313 | +63 | +593 | +63 | 5g6g | -63 | -253| -63 | -563 5713 

sH | +250| 0 | +530] 0 |5мһ| o | -190) 0 | -315 – 650 

sh6h | 0 | -190| 0 | -500 – 650 

ш 6e | -100 | -336| -100 | -600 -750 

6f | -80 | -316| -80 | -580 -730 

6G | +378 | +63 | +733 | +63 | 6g | -63 | -29| -63 | -563 = 713 

6H | +315| 0 | +670] 0 6h 0 | -236| 0 | -500 – 650 

Тебе | -100 | -400 | -100 | -600 -750 


Жо ВИА А 265 
( 续 ) 
ERKI 内 B Z 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
大 于 | ж | ”| 公差 带 gs | ы | Es | к BFF] a а өз а 于 计算 应 力 
的 偏差 
76 | +463 | +63 | +913 | +63 | 7g6g | -63 | -363| -63 | -563 -713 
тн | +400| o | +850| о | тавь | o | -300| o | -500 - 650 
22.4 | 45 | 45 
sG | +563 | +63 | +1123| +63 | 8g | -63 | -438| -63 | -863 -713 
вн | +500| o [+1060] о | 9% | -63 | -538| -63 | -863 -713 
зм | 0 | -80 | о | -150 -217 
ан | +132| 0 | +190| 0 4h o | -100| o |-150 -217 
56 | +202 | +32 | +268 | +32 | 5g6g | -32 | -157 | -32 | -268 -249 
5н | +170| о | +236| 0 || o |-125| о | -150 -217 
5ћећ | 0 | -125| 0 | -236 -217 
бе | -67 | -227 | -67 | -303 -284 
T 6f | -45 | -205| -45 | -281 -262 
вс | +244| +32 | +332 | +32 | б: | -32 | -192| -32 | -268 -249 
вн | +2122| 0 | +300 | о 6h о |-160| 0 | -236 -217 
тебе | -67 | -267| -67 | -303 -284 
7G | +297| +32 | +407| +32 | 7g6g | -32 | -232 | -32 | -268 -249 
тн | +265| o | +3751 о |7hn | o |-200| о | -26 -217 
sG | 4367 | +32 | +507 | +32 | 8g | -32 | -282| -32 | -407 -249 
вн | +335| 0 | +475| 0 | 98 | -32 | -347| -32 | -407 -249 
3h4h | о | -90 | 0 | -180 -289 
ан | +150| 0 | +236| о 4h о |-12| о | -180 -289 
5с | +228 | +38 | +338 | +38 | 5g6g | -38 | -178| -38 | -318 -327 
5H | +190| o | +300| o |5мыҺ| o | -10| о | -180 -289 
5ћећ | 0 | -140| о | -280 -289 
бе | -71 | -251 | -71 | -351 - 360 
А 6f | -52 | -232 | -52 | -332 -341 
45 | 90 66 | +274 | +38 | +413 | +38 | 6g | -38 | -218 | -38 | -318 -327 
вн | +236| о | +375| 0 6h о | -180| o | -280 -289 
тебе. | -71 | -295| -71 | -351 -360 
7G | +338| +38 | +513| +38 | 7g6g | -38 | -262 | -38 | -318 -327 
тн | +300| о | +475 | о | тавь | o | -224| о | -280 -289 
sG | +413| +38 | +638 | +38 | 8g | -38 | -318| -38 | -488 -327 
вн | +375| 0 | +600| о | 9gg | -38 | -393| -38 | -488 -327 
3h4h | 0 | -106| 0 | -236 -433 
ан | +180| 0 (+315 | о 4h o |-132 0 | -236 - 433 
56 | +272| +48 | +448 | +48 | 5g6g | -48 | -218 | -48 | -423 -481 
sH | +224| o | +400| о |5зыһ| o |-170| о | -236 - 433 
5ћећ | 0 |-10| о | -375 - 433 
бе | -85 | -297| -85 | -460 -518 
У 6f | -63 | -275| -63 | -438 -496 
66 | +328| +48 | +548 | +48 | 6g | -48 | – 260 | -48 | -423 -481 
6H | +280| o | +500| o 6h o |-212| 0 | -375 -433 
тебе | -85 | -350 | -85 | -460 -518 
7с | +403 | +48 | +678 | +48 | 7g6g | -48 | -313 | -48 | -423 -481 
тн | +355| o | +630| о |тюһ| o | - 265] о | -375 -433 
sc | +498 | +48 | +848 | +48 | 8g | -48 | -383| -48 | -648 -481 
вн | +450| o | +800| о | og8g | -48 | -473 | -48 | -648 -481 
4 зваћ | 0 |-18| о | -300 -577 


266 ЕМА j Bu +; 15 ТО 
(2%) 
ERKI 内 B Z 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 

大 于 | ж | m 229 Es | pr | Es | к [PFE] a а ба а 于 计算 应 力 

的 偏差 

ан | +200| o | +375| о 4h o | -150) 0 |-300 -577 

56 | +310 | +60 | +535 | +60 | 5g6g | -60 | -250 | -60 | -535 – 637 

sH | +250] 0 | +475| о | 5ћаћ| o | - 190) o |-300 -577 

5h6h | 0 | -190| 0 | -475 -577 

бе | -95 | -331 | -95 | -570 -672 

6f | -75 | -311 | -75 | -550 -652 

4 66 | +375 | +60 | +660 | +60 | ба | -60 | -29 | -60 | -535 -637 

6H 315| 0 | +600] о 6h 0 | -236| 0 | -475 -577 

Тебе | -95 | -395 | -95 | -570 -672 

7G | +460 | +60 | +810 | +60 | 7g6g | -60 | -360 | -60 | -535 -637 

їн | +400| 0 | +750| 0 (тв | 0 | -30| 0 | -475 -577 

sc | +560| +60 | +1010| +60 | 8g | -60 | -435| -60 | -810 -637 

sH | +500| 0 | +950| 0 | ове | -60 | -535| -60 | -810 – 637 

змһ | 0 | -125| 0 | -335 -722 

ан | +212| 0 | +450| о 4h o | -160| 0 | -335 – 722 

56 | +336 | +71 | +631 | +71 | 5абе | -71 | -271 | -71 | -601 -793 

5H | +265| 0 | +560| 0 |5змһ| 0 |-200| 0 | -335 – 722 

зћећ | 0 | -20| 0 | -530 – 722 

бе | -106 | -356 | – 106 | -636 -828 

у 6f | -85 | -335| -85 | -615 – 807 

66 | +406 | +71 | +781 | +71 | ба | -71 | -321| -71 | -60 -793 

6н | +3355| 0 |-+70| 0 6h o | -250| 0 | -530 – 722 

Тебе | -106 | -421 | – 106 | -636 -828 

45 90 76 | +496 | +71 | +971 | +71 | 7g6g | -71 | -386| -71 | -60 -793 

7H | +425| о | +900| 0 [тв | 0 |-315| 0 | -530 – 722 

sc | +601 | +71 | +1191| +71 | 8g | -71 | -471 | -71 | -92 – 793 

sH | +530 | o |+1120] 0 | 9g8g | -71 | -571 | -71 | -9 – 793 

3h4h | 0 | -132| o | -355 -794 

ан | +224| 0 | +475| 0 4h o |-170| 0 | -355 -794 

5G | +355 | +75 | +675 | +75 | 5g6g | -75 | -287 | -75 | -635 -869 

5н | +280| 0 | +600| 0 |5мһ| o | -212| o | -355 -794 

зћећ | 0 | -212| 0 | -560 -794 

6e | -112 | -377 | -112 | -671 – 906 

Е 6f | -90 | -355| -90 | -650 – 884 

66 | +430 | +75 | +825 | +75 | ба | -75 | -340| -75 | -635 – 869 

6н | +355| o | +750| 0 6h o | -265| 0 | -560 -794 

Тебе | -112 | -447 | -112 | -672 – 906 

7G | +525 | +75 | +1025| +75 | 7g6g | -75 | -410 | -75 | – 635 – 869 

7H | +450| o | +950| o | 7тћћ| o | -335| o | -560 -794 

8G | +635 | +75 | +1255| +75 | 8g | -75 | -500| -75 | -975 -869 

sH | +560| 0 [+1180] 0 | 9g8g | -75 | -605| -75 | -975 -869 

3h4h | 0 | -140| 0 | -375 – 866 

ан | +236| o | +500| 0 4h o | -180| 0 | -375 – 866 

А 56 | +380 | +80 | +710 | +80 | 5262 | -80 | -304| -80 | -680 -946 

5н | +300| 0 | +630| 0 |5мһ| 0 | -224| 0 | -375 -866 

зћећ | 0 | -224| 0 | -600 -866 

бе | -118 | -398 | -118 | -718 -984 


第 5 章 螺纹 的 公差 与 配合 267 


( 续 ) 
ERKI 内 B Z 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 

大 于 | 至 | m 229 Es | к | Es | ки [PFE] a а өз а 于 计算 应 力 

的 偏差 

6f | -95 | -375| -95 | -698 -961 

6G | +455 | +80 | +880 | +80 | б: | -80 | -360| -80 | -680 -946 

вн | +375| о | +800| 0 6h o | -280| o -600 -866 

ғ | 7 Тебе | -118 | -473 | -118 | -718 -984 

7G | +555 | +80 | +1080| +80 | 7g6g | -80 | -435| -80 | -680 -946 

тн | +475| o |+1ooo| о | тавь | o | -355| o | -600 -866 

sG | +680 | +80 | +1330| +80 | ве | -80 | -530| -80 | -1030 -946 

вн | +600| о |+1250| o | og8g | -80 | -640| -80 | -1030 -946 

зваћ | 0 | -95| 0 | -180 -289 

ан | +160| 0 | +236| о 4h о |-118| о | -180 -289 

5с | +238 | +38 | +338 | +38 | 5g6g | -38 | -188| -38 | -318 -327 

sH | +200| o | +300| о |5мһ| o | -150| o | -180 -289 

5ћећ | 0 | -150| 0 | -280 -289 

бе | -71 | -261| -71 | -351 -360 

Р 6f | -52 | -242 | -52 | -332 -341 

66 | +288 | +38 | +413 | +38 | 6g | -38 | -228| -38 | -318 -327 

6H | +250| о |+375| 0 6h o | -199| 0 | -280 -289 

Тебе | -71 | -307| -71 | -351 -360 

те | +353 | +38 | +513 | +38 | тебе | -38 | -274 | -38 | -318 -327 

тн | +315| 0 | +475 | о |7һ| o | -236| o | -280 -289 

sG | +438 | +38 | +638 | +38 | 8g | -38 | -338| -38 | -488 -327 

вн | +400| o | +600| о | og8g | -38 | -413 | -38 | -488 -327 

зма | 0 | -12| 0 | -236 -433 

ан | +190| 0 |+3155| о 4h о | -140| 0 | -236 - 433 

56 | +284| +48 | +448 | +48 | 5g6g | -48 | -228 | -48 | -423 -481 

sH | +236| o | +400| o |5мһ| o | -180| 0 | -236 - 433 

5ћећ | 0 | -180| 0 | -375 -433 

оо | 180 бе | -85 | -309| -85 | -460 -518 

А 6f | -63 | -287 | -63 | -438 - 496 

66 | +348 | +48 | +548 | +48 | 6g | -48 | -272 | -48 | -423 -481 

вн | +300| о | +500| o 6h о | -224| 0 | -375 -433 

тебе | -85 | -365| +85 | -460 -518 

те | +423 | +48 | +678 | +48 | 7g6g | -48 | -328 | -48 | -423 -481 

тн | +375| 0 | +630| o | ть | o | -280| o | -375 - 433 

sG | +523 | +48 | +848 | +48 | 8g | -48 | -403| -48 | -648 -481 

ЯН | +475 | o | +800| o |9; | -48 | -498 | -48 | -648 -481 

зваћ | 0 | -15| 0 | -300 -577 

ан | +212| 0 |+375| 0 4h о |_-160| о | -300 -577 

5с | +325| +60 | +535 | +60 | 5g6g | -60 | -260| -60 | -535 -637 

5н | +265| o | +475| o |5зыһ| o | -200| o | -300 -577 

5ћећ | 0 | -20| 0 | -475 -577 

4 бе | -95 | -345| -95 | -570 -672 

6f | -75 | -325| -75 | -550 -652 

6G | +395 | +60 | +660 | +60 | óg | -60 | -310| -60 | -535 -637 

6H | +335| o | +600| 0 6h o |-20 0 | -475 -577 

Тебе | -95 | -410 | -95 | -570 -672 

76 | +485| +60 | +810 | +60 | тебе | -60 | -375 | -60 | -535 -637 


268 实用 公差 与 配合 技术 手册 
( 续 ) 
ERKI 内 B Z 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
Планы” а ез а 于 计算 应 力 
的 偏差 
тн | +425| о | +750| o [|76h | 0 |-315| 0 -75 -577 
4 sG | +590 | +60 | +1010] +60 | ве | -60 | -460| -60 | -810 -637 
вн | +530| 0 | +950| o | 9gg | -60 | -560| -60 | -840 -637 
3h4h | 0 |-19| 0 | -375 -866 
ан | +250| 0 | +500| 0 4h о | -190| 0 | -375 – 866 
56 | +395 | +80 | +710 | +80 | 5g6g | -80 | -316 | -80 | -680 -946 
5н | +315| о | +630| о |ы | 0 |-26| о | -375 -866 
Зћећ | 0 | -236| о | -600 -866 
бе | -118 | -418 | -118 | -718 -984 
4 6f | -95 | -395| -95 | -695 -961 
6G | +480 | +80 | +880 | +80 | бк | -80 | -380| -80 | -680 -946 
6H | +400| о | +800| o 6h о | -30| o | -600 -866 
Тебе | -118 | -493 | -118 | -718 -984 
76 | +580 | +80 |+1080| +80 | 7g6g | -80 | -455 | -80 | -680 -946 
тн | +500| o |-100| о | тавь | o | -375| o | -600 -866 
90 | 180 sc | +710| +80 |+1130| +80 | 8g | -80 | -555| -80 | -1030 -946 
вн | +630| o |+1250| о | 9g8g | -80 | –680 | -80 | -1030 -946 
3h4h | о | -170| 0 | -450 -1155 
ан | +280| 0 | +630| о 4h о |-22 о | -450 -1155 
56 | +380 | +100 | +900 | +100 | 5g6g | -100 | -365 | -100 | -810 -1255 
5н | +355| 0 |+so| o |5мһь| o | -265| 0 | -450 -1155 
Зћећ | 0 | -265| о | -710 -1155 
6e | -140 | -475 | -140 | -850 -1295 
m 6f | -118 | -453 | -118 | -828 -1273 
66 | +550 | +100 | +1100| +100 | 6g | -100| –435 | -100| -810 -1255 
6H | +450| 0 |+1000| 0 6h 0 | -335| 0 | -710 -1155 
Тебе | -140 | -565 | -140 | -850 -1295 
76 | +660 | +100 | +1350 | +100 | 7g6g | -100 | -525 | -100 | -810 -1255 
їн | +560| 0 |+1250] о | тавь | o | -425| o | -710 -1155 
sG | +810 | +100 | +1700] +100| gg | -100| -630| -100 | – 1280 -1255 
вн | +710| 0 |+1600| о | 9g8g | -100| -770| -100 | -1280 -1255 
3h4h | 0 |-125| 0 | -236 -433 
ан | +212| 0 |+3155| 0 4h о | -160| 0 | -236 - 433 
56 | +313| +48 | +448 | +48 | 5g6g | -48 | – 248 | -48 | -423 -481 
sH | +265| o | +400| 0 |5зыһ| o | -200| о | -236 - 433 
5ћећ | 0 | - 200) 0 | -375 -433 
бе | -85 | -335 | -85 | -460 -518 
Р 6f | -63 | -313 | -63 | -438 - 496 
ЕЕ 66 | +383 | +48 | +548 | +48 | бі | -48 | -298 | -48 | -423 -81 
6H | +335| o | +500| o 6h o |-20 0 | -375 -433 
тебе | -85 | -400 | -85 | -460 -518 
те | +473 | +48 | +678 | +48 | 7g6g | -48 | -363| -48 | -423 -481 
їн | +425| o | +630| о [|76h | 0 | -315| о | -375 - 433 
sG | +578 | +48 | +848 | +48 | 8g | -48 | -448 | -48 | -648 -481 
вн | +530| o | +800| о | og8g | -48 | -548 | -48 | -648 -481 
Я 3h4h | 0 | -140 -300 -577 
ан | +236| 0 | +375 | о 4h o | -180 -300 -577 


Жо 螺纹 的 公差 与 配合 269 
(Ж) 
车 本 大 径 / 内 B Ж 外 R 纹 
mm 螺 距 / 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
==: mm | 公差 带 | a ШЕ „ | 公差 带 于 计算 应 力 
大 于 = Е5 ЕІ Е5 EI es ei es ei 的 偏差 
56 +360 | +60 | +535 | +60 | 526: | -60 | – 284 | -60 | -535 – 637 
5H +300 0 +475 0 5h4h 0 -224 0 – 300 -577 
5h6h 0 -224 0 – 475 -577 
6e -95 | -375 | -95 | -570 -672 
6f -75 | -355 | -75 | -550 -652 
A 6G +435 | +60 | +660 | +60 6g -60 | -340 | -60 | -535 -637 
6H +375 0 +660 0 6h 0 -280 0 – 475 -577 
Тебе | -95 | -450 | -95 | -570 -672 
76 +535 | +60 | +810 | +60 | 7g6g | -60 | -415 | -60 | -535 – 637 
7H +475 0 +750 0 7h6h 0 -355 0 -475 -577 
8G +660 | +60 | +1010| +60 8g -60 | -510 | -60 | -810 -637 
8H +600 0 +950 0 9g8g | -60 | -620 | -60 | -810 -637 
3h4h 0 – 160 0 -375 -866 
4H +265 0 + 500 0 4h 0 -200 0 -375 -866 
56 +415 | +80 | +710 | +80 | 5262 | -80 | -330| -80 | – 680 – 946 
5H +335 0 +630 0 5h4h 0 -250 0 -375 -866 
5h6h 0 -250 0 – 600 – 866 
бе – 118 | -433 | -118 | -718 – 984 
5 6f -95 | -410 | -95 | -695 -961 
iĝo 222 6G +505 | +80 | +880 | +80 6g -80 | -395 | -80 | – 680 – 946 
6H +425 0 +800 0 6h 0 -315 0 – 600 – 866 
Тебе | -118 | -518 | -118 | -718 – 984 
76 +610 | +80 | +1080| +80 | 7g6g | -80 | -480 | -80 | -680 – 946 
7H +530 0 +1000| 0 7h6h 一 – 400 0 – 600 – 866 
8G +750 | +80 | +1330| +80 8g -80 | -580 | -180 | -1030 -946 
8H +670 0 +1250| 0 9g8g 0 -710 | -80 | -1030 – 946 
3h4h 0 – 180 0 – 450 -1155 
4H +300 0 +630 0 4һ 0 -224 0 -450 -1155 
56 +475 | +100 | +900 | +100 | 5262 | -100 | -380 | -100 | -810 -1255 
5H +375 0 +800 0 5h4h 0 -280 0 – 450 -1155 
5h6h 0 -280 0 -710 -1155 
6e -140 | -495 | -140 | -850 -1295 
аФ 6f -118 | -473 | -118 | -828 – 1273 
66 +575 | +100 | +1100| +100 | 6g -100 | -455 | -100 | -810 – 1255 
6H +475 0 +1000| 0 6h 0 -355 0 -710 -1155 
Тебе | -140 | -590 | -140 | -850 -1295 
7G +700 | +100 | +1350| +100 | 7g6g | -100 | -550 | -100 | -810 -1255 
7H +600 0 +1250| 0 7h6h 0 – 450 0 -710 -1155 
8G +850 | +100 | +1700| +100 | 8g -100 | -660 | -100 | -1280 -1255 
8H +750 0 +1600| 0 948: | -100 | -810 | -100 | -1280 – 1255 
注 : ES 和 es 分 别 为 内 、 外 螺纹 的 上 偏差 代号 : EL 和 ei 分 别 为 内 、 外 螺纹 的 下 偏差 代号 。 


D 8т RIENE 


于 基本 大 径 大 


7. 普通 螺纹 的 优选 系列 


普通 螺纹 优选 系列 有 三 个 相关 的 标准 : 


F 和 等 


F 125mm 的 螺纹 。 


GB/T 9144—2003 《普通 螺纹 ”优选 系列 》; 
GB/T 9145—2003 《普通 螺纹 中 等 精度 、 优 选 


系列 的 极限 


R); 
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СВ/Т 9146—2003 


(1) 普通 螺纹 优选 系列 


СВ/Т 9144—2003 


《普通 螺纹 ”粗糙 精度 、 优 选 系列 的 极限 尺寸 》。 


《普通 螺纹 ”优选 系列 》 标 准 是 从 GB/T 193-2003 《直通 螺纹 ”直径 与 螺 


距 系 列 》 标 准 中 优选 出 来 的 ， 规 定 了 普通 螺纹 的 优选 法 则 ， 适 用 于 公称 直径 1~64mm 范围 内 的 
螺钉 、 螺 母 和 螺栓 等 一 般 工 程 普通 螺纹 件 的 优选 ， 见 表 5-19。 


表 5-19 普通 螺纹 的 优选 系列 (GB/T 9144—2003) (单位 : mm) 
公称 直径 Dd о E P 公称 直径 Dd H E P 
第 1 选择 | 第 2 选择 |н 牙 | a » | 第 1 选择 | 第 2 选择 m 牙 | 细 >» 
1 0.25 16 2 1.5 
1:2 0.25 18 2.5 2 Жез 
1.4 0.3 20 229 274 159, 
1.6 0.35 22 229 2a TS 
1.8 0.35 24 3 2 
2 0.4 27 2 
2.5 0.45 30 3.5 2 
3 0.5 33 3.5 2 
9.5 0.6 36 3 
4 0.7 39 4 3 
5 0.8 42 4.5 3 
6 1 45 4.5 3 
7. 1 48 5 3 
8 1.25 1 52 5 4 
10 1.5 1225221 56 о 4 
12 175 125: 1:25 60 5.5 4 
14 2 1.5 64 6 4 


(2) 普通 螺纹 中 等 精度 、 优 选 系 列 的 极限 尺寸 


СВ/Т 9145--2003 


йй БОН ЕЛДЕ 


《普通 螺纹 ”中 等 精度 、 优 选 系 列 的 极限 尺寸 》 标 准 规定 了 中 等 精度 的 普 


牙 、 内 螺纹 和 外 螺纹 中 径 和 顶 径 的 优选 系列 的 极限 尺寸 。 该 标准 适用 于 一 般 用 途 


的 螺纹 联接 件 ， 其 螺纹 本 身 不 具备 密封 功能 。 
该 标准 对 粗 牙 内 螺纹 作 了 如 下 规定 : 


公差 等 级 : 中 等 ; 
旋 合 长 度 : 中 等 ; 


公差 带 : 5H 公称 直径 <1.4mm; 


6H 公称 


чы 


#е > 1. 4mm, 


粗 牙 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 尺寸 见 表 5-20。 
该 标准 对 粗 牙 外 螺纹 作 如 下 规定 : 


公差 等 级 : 中 等 ; 
旋 合 长 度 : 中 等 ; 


I 中 径 的 极限 尺寸 值 见 表 5-21。 


该 标准 对 细 牙 内 螺纹 作 如 下 规定 : 


HTF IRAK R 
公差 精度 : 中 等 ; 
旋 合 长 度 : 中 等 ; 
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公差 带 : 6н, 


细 牙 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 尺寸 值 见 表 5-22 


该 标准 对 


公差 等 级 ”中 等 ; 
旋 合 长 度 中 等 ; 
公差 带 6go 


细 牙 外 螺纹 大 径 和 中 径 的 极限 尺寸 值 见 表 5-23。 


牙 外 螺纹 作 如 下 规定 : 


%5-20 粗 牙 普通 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 尺寸 (GB/T 9145—2003) (单位 : mm) 
旋 合 长 度 Hi D, 小 ж р, 
大 于 = max min max min 

МІ 0.6 1.7 0.894 0.838 0.785 0.729 
М1.2 0.6 1.7 1.094 1.038 0.985 0.929 
М1.4 0.7 2 1.265 1.205 1.142 1.075 
М1.6 0.8 2.6 1.458 1.373 1.321 1.221 
М1.8 0.8 2.6 1.658 1.573 1.521 1.421 
M2 1 3 1. 830 1.740 1.679 1.567 
M2.5 1.3 3.8 2.303 2.208 2.138 2.013 
M3 1.5 4.5 2.775 2.675 2.599 2.459 
M3.5 127 5 3.222 3.110 3.010 2.850 
M4 2 6 3. 663 3.545 3.422 3.242 
M5 2.5 7.5 4. 605 4.480 4.334 4.134 
M6 3 9 5.500 5.350 5.153 4.917 
M7 3 9 6.500 6.350 6.153 5.917 
М8 4 12 7.348 7.188 6.912 6.647 
М10 5 15 9.206 9.026 8.676 8.376 
М12 6 18 11.063 10.863 10.441 10.106 
М14 8 24 12.913 12.701 12.210 11.835 
M16 8 24 14.913 14.701 14.210 13.835 
М18 10 30 16.600 16.376 15.744 15.294 
М20 10 30 18.600 18.376 17.744 17.294 
M22 10 30 20. 600 20. 376 19.744 19.294 
М24 12 36 22.316 22.051 21.252 20.752 
М27 12 36 25.316 25.051 24.252 23.752 
М30 15 45 28.007 27.727 26.771 26.211 
M33 15 45 31. 007 30.727 29.771 29.211 
M36 18 53 33.702 33.402 32.270 31.670 
М39 18 53 36.702 36.402 35.270 34.670 
M42 21 63 39.392 39. 077 37. 799 37. 129 
M45 21 63 42.392 42.077 40.799 40.129 
М48 24 71 45.087 44.752 43.297 42.587 
М52 24 71 49.087 48.752 47.297 46.587 
М56 28 85 52.783 52.428 50.796 50.046 
M60 28 85 56.783 56.428 54.796 54.046 
М64 32 95 60.478 60. 103 58. 305 57. 505 
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表 5-21 粗 牙 普通 外 螺纹 大 径 和 中 径 的 极限 尺寸 (CBZT 9145—2003) (单位 : mm) 


ш Ж ка K J 大 жа 中 B d, 牙 底 圆 弧 
С ў 大 让 至 тах тіп тах тіп тїп? 
М1 0.6 157 1.000 0.933 0. 838 0.785 0. 031 
М1.2 0.6 1.7 1.200 1.133 1.038 0.985 0. 031 
М1.4 0.7 2 1.400 1.325 1.205 1.149 0.038 
М1.6 0.8 1.581 1.496 1.354 1.291 0.044 
М1.8 0.8 1.781 1.696 1.554 1.491 0.044 
M2 1 3 1.981 1.886 1.721 1.654 0.050 
М2.5 1.3 3.8 2.480 2.380 2.188 2.117 0.056 
M3 1.5 4.5 2.980 2.874 2.655 2.580 0.063 
M3.5 157 5 3.479 3.354 3.089 3.004 0.075 
M4 2 6 3.978 3.838 3.523 3.433 0.088 
М5 259 7.5 4.976 4.826 4.456 4.361 0.100 
М6 3 9 5.974 5.794 5.324 5.212 0.125 
М7 3 9 6.974 6.794 6.324 6.212 0.125 
М8 4 12 7.972 7.760 7.160 7.042 0.156 
М10 5; 15 9.968 9.732 8.994 8. 862 0.188 
М12 6 18 11.966 11.701 10. 829 10. 679 0.219 
М14 8 24 13.962 13.682 12. 663 12.503 0.250 
М16 8 24 15.962 15.682 14. 663 14.503 0.250 
М18 10 30 17.958 17.623 16. 334 16. 164 0.313 
М20 10 30 19.958 19.623 18. 334 18. 164 0.313 
М22 10 30 21.958 21.623 20. 334 20. 164 0.313 
М24 12) 36 23.952 23.577 22.003 21.803 0.375 
М27 12 36 26.952 26.577 25.003 24.803 0.375 
М30 15 45 29.947 29.522 27.674 27.462 0.438 
М33 15 45 32.947 32.522 30. 674 30. 462 0.438 
M36 18 53 35.940 35. 465 33. 342 33.118 0.500 
M39 18 53 38.940 38. 465 36. 342 36.118 0.500 
М42 21 63 41.937 41.437 39.014 38.778 0.563 
М45 21 63 44.937 44.437 42.014 41.778 0.563 
М48 24 71 47.929 47.399 44.681 44.431 0.625 
М52 24 71 51.929 51.399 48.681 48.431 0.625 
М56 28 85 55.925 55.365 52.353 52.088 0.688 
М60 28 85 59.925 59.365 56.353 56.088 0.688 
М64 32 95 63.920 63.320 60.023 59.743 0.750 
D 有关 规定 见 GB/T 197—2003, 
表 5-22 细 牙 普通 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 尺寸 (GB/T 9145—2003) (单位 : шш) 
в Ж 旋 合 长 度 中 径 D, 小 ж D, 
| Ё RF = тах тіп тах тіп 
М8 х1 3 9 7.500 7.350 7.153 6.917 
М10 х1 4 12 9.500 9.350 9.153 8.917 
М10 х 1.25 4 12 9.348 9.188 8.912 8. 647 
М12 х 1.25 4.5 13 11. 368 11.188 0.912 10. 647 
М12 х2.5 4.5 13 11.216 11.026 0.676 10. 376 
М1А Х 1.5 5.6 16 13.216 13.026 2.676 12. 376 
М16 х2.5 5.6 16 15.216 15.026 4.676 14. 376 
M18 x1.5 5.6 16 17.216 17.026 6.676 16. 376 
М18 х2 5.6 16 16.913 16.701 6.210 15.835 
M20 х1.5 5.6 16 19.216 19. 026 8.676 18. 376 
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(2%) 
ШЕ 旋 合 长 度 F&D, 修 A D, 
ХР = max min max min 

M20 х2 5.6 16 18.913 18.701 18.210 17.835 
M22 x 1.5 5.6 16 21.216 21.026 20.676 20.376 
M22 x2 5.6 16 20.913 20.701 20.210 19.835 
М24 x2 8.5 25 22.925 22.701 22.210 21.835 
М27 х2 8.5 25 25.925 25.701 25.210 24.835 
M30 х2 8.5 25 28.925 28.701 28.210 27.835 
M33 х2 8.5 25 31,925 31,701 31.210 30. 835 
M36 х 3 12 36 34.316 34.051 33.252 32.752 
M39 x3 12 36 37.316 37.051 36.252 35.752 
М42 х3 12 36 40.316 40.051 39.252 38.752 
М45 х3 12 36 43.316 43.051 42.252 41.752 
М48 х3 15 45 46.331 46.051 45.252 44.752 
М52 х4 19 56 49.717 49.402 48.270 47.670 
М56 х4 19 56 53.717 53.402 52.270 51.670 
М60 х4 19 56 57.717 57.402 56.270 55.670 
M64 х4 19 56 61.717 61.402 60.270 59.670 
Жж5-3 细 牙 普通 外 螺纹 大 径 和 中 径 的 极限 尺寸 (GB/T 9145—2003 ) (单位 : mm) 

ш Ж а K E: 大 жа ф ж а, ЯКА mk 
жер 至 max тіп тах тіп min” 
M8 x1 3 9 7.974 7.794 .324 212 0.125 
M10 x1 2 9.974 9.794 ‚324 212 0.125 
М10 х 1.25 2 9.972 9.760 9.160 . 042 0.156 
M12 x1.25 4.5 3 11.972 11.760 11.160 11.028 0.158 
M12 x1.5 4.5 3 11.968 11.732 10.994 10.854 0.188 
М1А x1.5 5.6 6 13.968 13.732 12.994 12.854 0.188 
M16 х1.5 5.6 6 15.968 15.732 14.994 14. 854 0.188 
M18 x1.5 5.6 6 17.968 17.732 16.994 16. 854 0. 188 
М18 х2 5.6 6 17.962 17.682 16.663 16.503 0.250 
М20 х12.5 5.6 6 19.968 19.732 18.994 18. 854 0. 188 
M20 х2 5.6 6 19.962 19.682 18.663 18.503 0.250 
M22 х1.5 5.6 6 21.968 21.732 20.994 20.854 0.188 
М22 х2 5.6 6 21.962 21.682 20.663 20.503 0.250 
М24 x2 8.5 25 23.962 23.682 22.663 22.493 0.250 
М27 х2 8.5 25 26.962 26.682 25.663 25.493 0.250 
M30 х2 8.5 25 29.962 29.682 28.663 28.493 0.250 
M33 х2 8.5 25 32.962 32.682 31.663 31.493 0.250 
М36 х3 12 36 35.952 35.577 34.003 33.803 0.375 
М39 х3 12 36 38.952 38.577 37.003 36.803 0.375 
М42 х3 12 36 41.952 41.577 40.003 39.803 0.375 
М45 х3 12 36 44.952 44.577 43.003 42.803 0.375 
М48 х3 15 45 47.952 47.577 46.003 45.791 0.375 
М52 х4 19 56 51.940 51.465 49.342 49.106 0.500 
М56 х4 19 56 55.940 55.465 53.342 53.106 0.500 
М60 х4 19 56 59.940 59.465 57.342 57.106 0.500 
M64 х4 19 56 63.940 63.466 61.342 61.106 0.500 


D 有 关 规 定 见 СВ/Т 197—2003, 


(3) 普通 螺纹 粗糙 精度 、 优 选 系列 的 极限 斥 才 
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GB/T 9146—2003 《普通 螺纹 ”粗糙 精度 、 优 选 系列 的 极限 尺寸 》 标 准 规定 了 粗糙 精度 的 粗 
牙 内 螺纹 和 粗 牙 外 螺纹 的 中 径 和 顶 径 优选 系列 的 极限 尺寸 。 该 标准 适用 于 一 般 用 途 的 螺纹 联接 
件 ， 其 螺纹 本 身 不 具备 密封 功能 。 

该 标准 对 粗 牙 内 螺纹 作 如 下 规定 : 

公差 精度 ”粗糙 ; 

旋 合 长 度 中 等 ; 

公差 带 7H。 

粗 牙 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 尺寸 值 见 表 5-24。 

该 标准 对 粗 牙 外 螺纹 作 如 下 规定 : 

公差 精度 ”粗糙 ; 

旋 合 长 度 中 等 ; 

公差 带 85 

粗 牙 外 螺纹 大 径 和 中 径 的 极限 尺寸 值 见 表 5-25。 

表 5-24 粗 牙 普通 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 尺寸 (GBAT 9146—2003) (单位 : mm) 
旋 合 长 度 ды D, 小 径 D, 
ж Ж 
ХР 全 max min max min 

M3 1.5 4.5 2.800 2.675 2.639 2.459 

М3.5 1.7 5 3.250 3.110 3.050 2.850 

M4 2 6 3.695 3.545 3.466 3.242 

М5 2.5 7.5 4.640 4.480 4.384 4.134 

М6 3 9 5.540 5.350 5.217 4.917 

М7 3 9 6.540 6.350 6.217 5.917 

М8 4 12 7.388 7.188 6.982 6.647 

М10 5 15 9.250 9.026 8.751 8.376 

M12 6 18 11.113 10. 863 0.531 10. 106 

M14 8 24 12.966 12.701 2.310 11.835 

M16 8 24 14.966 14.701 4.310 13.835 

M18 10 30 16. 656 16.376 5.854 15.294 

M20 10 30 18. 656 18.376 7.854 17.294 

M22 10 30 20. 656 20.376 9.854 19.294 

M24 12 36 22.386 22.051 21.382 20.752 

М27 12 36 25. 386 25.051 24.382 23.752 

M30 15 45 28.082 27.727 26.921 26.211 

M33 15 45 31.082 30.727 29.921 29.211 

M36 18 53 33.777 33.402 32.420 31.670 

M39 18 53 36.777 36. 402 35. 420 34. 670 

M42 21 63 39.477 39.077 37. 979 37. 129 

M45 21 63 42.477 42.077 40.979 40. 129 

M48 24 71 45. 177 44.752 43.487 42.587 

М52. 24 71 49.177 48.752 47.487 46.587 

М56 28 85 52.878 52.428 50. 996 50. 046 

М60 28 85 56.878 56.428 54.996 54. 046 

М64 32 95 60. 578 60. 103 58.505 57.505 
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Ж 5-25 粗 牙 普通 外 螺纹 大 径 和 中 径 的 极限 尺寸 (GBAT 9146—2003) (单位 : mm) 


i 旋 合 长 度 大 径 d 中 4% d, ЖЭКА jk >: € 
ГА 纹 
ЎА 2 ~ 
ХР 至 max min max min шіп” 
М5 25 ү; 4.976 4.740 4.456 4.306 0.100 
Мб 3 9 5.974 5.694 5.324 5.144 0.125 
M7 3 9 6.974 6.694 6. 324 6.144 0.125 
М8 4 12 7,972 7.637 7.160 6.970 0.156 
М10 5 15 9.968 9.593 8.994 8.782 0.188 
М12 6 18 11.966 11.541 10.829 10.593 0.219 
M14 8 24 13.962 13.512 12.663 12.413 0.250 
М16 8 24 15.962 15.512 14.663 14.413 0.250 
М18 10 30 17.958 17.428 16.334 16. 069 0.313 
М20 10 30 19.958 19.428 18. 334 18. 069 0.313 
М22 10 30 21.958 21.428 20.334 20. 069 0.313 
М24 12 36 23.952 23.352 22.003 21.688 0.375 
М27 12 36 26.952 26.352 25.003 24.688 0.375 
M30 15 45 29.947 29.277 27.674 27.339 0.438 
M33 15 45 32.947 32.277 30. 674 30. 339 0.438 
M36 18 53 35.940 35. 190 33.342 32.987 0.500 
M39 18 53 38.940 38. 190 36. 342 35.987 0.500 
М42 21 63 41.937 41.137 39.014 38.639 0.563 
М45 21 63 44.937 44.137 42.014 41. 639 0.563 
M48 24 71 47.929 47.079 44.681 44.281 0.625 
М52 24 71 51.929 51.079 48.681 48.281 0.625 
М56 28 85 55.925 55.025 52.353 51.928 0.688 
М60 28 85 59.925 59.025 56.353 55.928 0.688 
М64 32 95 63.920 62.970 60. 023 59.573 0.750 


© 有 关 规 定 见 GB/T 197-2003. 


8. 过 渡 配 合 螺 纹 

GB/T 1167 一 1996《 过 渡 配 合 螺纹 》 标 准 规定 了 中 径 为 过 渡 配 合 螺纹 的 牙 型 、 直 径 与 螺 距 系 
列 、 基 本 尺寸 、 公 差 及 其 标记 等 内 容 。 

该 标准 适用 于 螺纹 中 径 具 有 过 渡 配 合 的 钢 制 双 头 螺 柱 或 其 他 螺纹 联接 ， 与 其 相配 合 的 内 螺纹 
件 的 机 体 材 料 ， 可 以 为 铸铁 、 钢 和 铝 合金 等 。 但 是 要 注意 ， 当 采用 本 标准 所 规定 的 螺纹 时 ， 必 须 
使 用 其 他 辅助 锁 紧 机 构 。 

(1) 过 渡 配 合 螺纹 的 基本 牙 型 与 术语 

过 渡 配 合 螺纹 的 基本 牙 型 符合 GB/T 192—2003 《普通 螺纹 ”基本 牙 型 》 的 规定 ， 但 在 进行 
外 螺纹 的 牙 型 设计 时 ， 推 荐 采用 GB/T 197—2003 中 规定 的 圆 弧 状 牙 底 。 

本 标准 所 使 用 的 螺纹 术语 ， 符 合 GB/T 14791 一 1993 《螺纹 术语 》 的 规定 。 

(2) 过 渡 配 合 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 

过 渡 配 合 螺 纹 的 直径 与 螺 距 系列 见 表 5-26， 应 优先 选用 第 一 系列 直径 。 

(3) 过 渡 配 合 螺纹 的 基本 尺寸 

过 渡 配 合 螺 纹 大 、 中 、 小 径 的 基本 尺寸 见 表 5-27, 
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表 5-26 ”过渡 配合 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 (GB/T 1167—1996) (单位 : mm) 
公称 直径 ÉE ІН 公称 直径 5 ЇН 
第 一 系列 第 二 系列 Ж ж 细 + 第 一 系列 第 二 系列 Ж + 细 + 
5 0.8 20 255 1.5 
6 1 22 255 1.5 
8 1.25 1 24 3 2 
10 1.5 1.25 27. 3 
12 1.75 1.25 30 3.5 
14 2 1.5 33 3.5 
16 2 1.5 36 4 
18 2:5 1.5 39 4 
表 5-27 ”过渡 配合 螺纹 的 基本 尺寸 (GB/T 1167—1996) (单位 : шт) 
公称 直径 螺 距 中 径 小 径 公称 直径 ІШІН 中 径 小 径 
р.а Р D, = d, D, -а, P D, = d, Di =а, 
5 0.8 4.480 4.134 18 1.5 17.026 16.376 
6 1 5.350 4.917 ай 2.5 18. 376 17.294 
Т 1.25 7.188 6.647 1.5 19.026 18.376 
1 7.350 6.917 > 25 20.376 19.294 
б 1.5 9.026 8. 376 1.5 21.026 20.376 
1.25 9.188 8. 647 24 3 22.051 20.752 
т? 1.75 0. 863 10. 106 2 22.701 21.835 
1.25 1.188 10. 647 27 3 25.051 23.752 
Т 2 2.701 11.835 30 3.5 27.727 26.211 
1.5 3.026 12.376 33 3.5 30.727 29.211 
ig 2 4.701 13.835 36 33.402 31. 670 
1.5 5.026 14. 376 39 36. 402 34. 670 
18 2.25 6.376 15.294 
(4) 过 渡 配 合 螺纹 的 公差 带 
内 螺纹 中 径 公差 带 为 3H、4H 和 5H; 小 径 公差 带 为 5 昌 。 内 螺纹 公差 值 见 表 5-28. 
表 5-28 过 渡 配 合 螺纹 的 内 螺纹 公差 (GB/T 1167—1996) (单位 : um) 
ШЕ: ж Ж 
直径 IRIE 
上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 
D/mm P/mm 
3H 4H 5H 3H.4H .5H 5Н 5Н 
5 0.8 + 63 + 80 + 100 0 +160 0 
6 1 +75 +95 +118 0 +190 0 
š 1.25 +80 +100 +125 0 +212 0 
1 +75 +95 +118 0 +190 0 
Š 1,2 +90 +112 + 140 0 +236 0 
1.25 + 80 + 100 + 125 0 +212 0 
5 1.75 + 100 + 125 + 160 0 %265 0 
1.25 +90 +112 + 140 0 +212 
2 +106 +132 +170 0 +300 
1.5 +95 +118 + 150 0 +236 
Ç 2 + 106 + 132 + 170 0 +300 0 
1.5 +95 +118 + 150 0 +236 0 
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(Ж) 
не шн ro ошеа: 
а ки Біз кй ГҮ ІЗ 
3H 4H 5H 3H.4H.5H 5Н 5Н 
2:9 +112 + 140 + 180 0 +355 0 
1.5 +95 +118 + 150 0 +236 0 
2-25 +112 + 140 + 180 0 +355 0 
29 ra +95 +118 +150 0 +236 0 
2.5 +112 + 140 + 180 0 +355 0 
ш 1.5 +95 +118 + 150 +236 0 
3 +132 +170 +212 + 400 0 
A 2 +112 +140 +180 0 +300 0 
27 +132 + 170 +212 0 +400 0 
30 3: + 140 + 180 + 224 0 + 450 0 
33 3. + 140 + 180 + 224 0 + 450 0 
36 + 150 + 190 + 236 0 +475 
39 4 + 150 + 190 + 236 0 +475 
差 带 为 6h。 外 螺纹 公差 带 分 布 如 图 5-8 所 示 。 


外 螺纹 中 径 公 差 带 为 3k、2km 或 46j， 大 径 
5-29, 


外 螺纹 公差 见 


ж 


Т 


а) 3k 


b) 2km 


图 5-8 过 渡 配 合 螺纹 外 螺纹 公差 带 
表 5-29 过 渡 配 合 螺 纹 的 外 螺纹 公差 (GB/T 1167—1996) (单位 : um) 
中 径 大 径 
直径 IRIE Р/ 
上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 
d/mm mm 
3k 2km 4kj 3k 2km 4kj 6h 6h 
5 0.8 +48 0 +10 -12 0 - 150 
6 1 +56 0 +11 -15 0 -180 
1.25 +60 0 +12 -15 0 -212 
8 
1 +56 0 +11 -15 0 – 180 
1.5 +67 0 +14 -18 0 -236 
10 
1.25 + 60 0 +12 -15 0 -212 
1.75 +75 0 +14 -20 0 – 265 
12 
1.25 + 67 0 +14 -18 0 -212 


278 实用 公差 与 配合 技术 手册 


( 续 ) 
т Ё® K. # 
直径 IRIE Р/ 
上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 
d/mm mm 
3k 2km 4kj 3k 2km 4kj 6h 6h 
2 +80 0 +17 -20 0 -280 
14 
1.5 +71 0 +15 – 19 0 – 236 
2 +80 0 +17 -20 0 – 280 
16 
1.5 +71 0 +15 – 19 0 – 236 
2.5 %85 0 +18 -21 0 - 335 
18 
1.5 +71 0 +15 – 19 0 – 236 
2.5 %85 0 +18 -21 0 - 335 
20 
175 +71 0 +15 – 19 0 – 236 
22% +85 0 +18 -21 0 - 335 
22 
1.5 +71 0 +15 – 19 0 – 236 
3 + 100 0 +20 -25 0 - 375 
24 
2 %85 0 +18 -21 0 -280 
27 3 + 100 0 +20 -25 0 - 375 
30 3.5 +106 0 +21 -26 0 -425 
33 3.5 +106 0 +21 -26 0 -425 
36 4 +112 0 +22 -28 0 -475 
39 4 + 112 0 +22 -28 0 – 475 
(5) 优选 配合 公差 带 的 规定 
过 渡 配 合 螺纹 的 使 用 场合 如 下 : 
第 一 : 精密 级 ， 即 要 求 内 、 外 螺纹 配合 较 紧 ， 配 合 性 质变 化 较 小 的 重要 部 件 。 
第 二 : 一 般 级 ， 即 内 、 外 螺纹 配合 要 求 一 般 的 螺纹 部 件 。 


内 、 外 螺纹 优选 公差 带 见 表 5-30。 使 用 时 ， 应 优先 选用 不 带 括号 的 配合 公差 带 。 
表 5-30 过渡 螺纹 内 、 外 螺纹 优选 公差 带 (GB/T 1167—1996) 


使 用 场合 内 螺纹 公差 带 / 外 螺纹 公差 带 
精密 4H/2km, (3H/3k) 
- 般 4H/4kj, (4H/3k) ,(5H/3k) 
Ж 优先 选用 不 带 括号 的 配合 公差 带 。 


(6) 过 湾 配合 螺纹 的 标记 

过 渡 配 合 螺纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 二 代号、 中 径 公 差 带 代号 组 成 。 对 于 左旋 螺纹 ， 要 
在 螺纹 尺寸 代号 之 后 ， 加 注 左 旋 代号 “LH”; 粗 牙 螺 纹 在 螺纹 尺寸 代号 中 不 注 螺 距 值 。 

标记 示例 : 

内 螺纹 : M16 -4H 

左旋 外 螺纹 : M16LH -4kj 

螺纹 副 : M10 х1. 25 -4H/4kj 

(7) 过 渡 配 合 螺纹 用 辅助 锁 紧 机 构 

显而易见 ,采取 GB/T 1167—1996 标准 所 规定 的 过 滤 配 合 螺纹 时 ， 螺 纹 副 不 能 提供 足够 的 配 
合 过 一 量 ， 因 此 不 能 保证 螺 柱 紧 固 于 机 体 材料 中 。 为 了 解决 这 一 问题 ， 标 准 特制 定 并 推荐 如 下 辅 
助 锁 紧 机 构 ， 见 表 5-31。 
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Ж 5-31 过 渡 配 合 螺纹 用 的 辅助 锁 紧 结构 


辅助 锁 紧 型 式 机 体 材 料 а š 辅助 锁 紧 型 式 机 体 材 料 Жо 
螺纹 收尾 
端面 顶尖 


最 常用 的 锁 紧 型 式 
РЕНЕА 
钢 、 铸 铁 | 不 适用 于 动 载荷 较 


РЕМ 
质 尖 的 光滑 圆柱 直径 


和 铝 合 金 等 | 大 的 场合 angay Т MATE 
ш FË IJ ЖКТЕ 顶尖 的 圆锥 角 应 与 麻花 

ЖООР 销 销 头 的 刃 倾角 重合 
ЕЕЕ ЕА кргн 
бш рат пати || С ‚ o | 锁 固 和 密封 功能 。 与 前 

EAA 凸 台 端面 应 与 螺纹 | 使 用 厌 氧 型 螺纹 锁 | М. И С, 
PAET | 轴线 垂直 , 凸 台 直 径 | ҮЕ 和 钻 合金 等 | 三 种 辅助 锁 紧 型 式 结合 
па 1254 使 用 , 可 使 螺 柱 的 承载 


能 力 进一步 提高 


9. 过 和 盈 配合 螺纹 

GB/T 1181—1998 《过 盘 配 合 螺纹 》 标 准 ， 采 用 了 普通 螺纹 公差 制 和 成 组 装配 公差 带 分 组 体系 ， 
规定 适用 范围 包括 其 牙 型 、 直 径 与 螺 距 系列 、 公 差 、 旋 合 长 度 、 技 术 要 求 、 装 配 力 矩 及 标记 等 。 适 用 
于 螺纹 中 径 具 有 过 一 配合 的 钢 制 双 头 螺 柱 ， 与 其 配合 的 内 螺纹 机 体 材 料 为 铝 合 金 、 镁 合金 和 钢材 。 

(1) 过 鳃 配合 螺纹 的 基本 牙 型 

其 基本 牙 型 符合 GB/T 192—2003 的 规定 ， 其 外 螺纹 设计 牙 型 的 牙 底 为 圆滑 连接 的 曲线 ， 牙 
底 圆 弧 的 最 小 半径 不 得 小 于 0. 125P。 

(2) 过 鳃 配合 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 

过 三 配合 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 见 表 5-32。 其 直径 应 优先 选用 第 一 系列 。 

对 于 公称 直径 为 8mm 和 10mm 的 螺纹 ， 应 优先 选用 粗 牙 螺 距 。 

(3) 过 渡 配 合 螺纹 的 基本 尺寸 

过 熏 配 合 螺纹 的 大 径 、 中 径 、 小 径 与 螺 距 的 基本 尺寸 见 表 5-32。 

表 5-32 ”过 和 盈 配合 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 基本 尺寸 (СВИТ 1181 一 1998) (单位 : mm) 


公称 直径 Dd 5 JE P ШЕ МЕ 

第 一 系列 第 二 系列 粗 ж ЕЦ 牙 р, d, р, „а, 
5 0.8 4.480 4.134 
1 5.350 4.917 

8 1.25 7.188 6.647 
1 7.350 6.917 

1.5 9.026 8.376 

10 1223 9.188 8.647 
1.5 11.026 10. 376 

12 1.25 11.188 10.647 
14 1.5 13.026 12.376 

16 1.5 15.026 14. 376 
18 1.5 17.026 16.376 

20 1.5 19.026 18.376 


(4) 过 盘 配 合 螺纹 的 公差 带 与 分 组 

1) 过 鳃 配合 螺纹 内 螺纹 公差 带 。 

过 盈 配 合 螺纹 内 螺纹 中 径 公 差 带 为 2H;， 小 径 公 差 带 为 4H 或 5D (YW E P =1.5mm FF, 小 
径 公 差 带 为 4C 或 5C)。 内 螺纹 公差 带 分 布 如 图 5-9 所 示 。 

当 机 体 材料 为 馈 合 金 或 镁 合金 时 ， 其 小 径 公 差 带 等 级 取 5 级 ; 当 机 体 材料 为 钢 或 钛 合金 时 ， 
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其 小 


径 公 差 等 级 取 4 级 。 
过 一 配 合 螺 纹 中 ， 小 径 的 基本 偏差 见 表 5-33， 其 中 ， 


表 5-33 过 和 盈 配合 螺纹 基本 偏差 
(СВ/Т 1181 一 1998) 


Межж 


ILR 5-34, 


(单位 : pm) 
内 R Ж 外 螺 纹 
中 径 小 径 大 径 中 径 
EB D, D, d а, 
P/mm| 下 偏 下 偏 Ею қ 
差 EI 差 EI 差 es 下 偏差 ei 
H D C е с т п р 
0.8 0 +90 -- -60 -- +24 | +34 |+48 
1 0 +90 =з – 60 -- +26 | +38 |553 Б 
1.25] 0 | +95] — | -63| 一 | +28| +42 |+56 А 
1:3 0 = +140| 一 – 140 | +32 | +45 |+63 5-9 过 和 盈 配合 内 螺纹 公差 带 
表 5-34 过 和 盈 配合 螺纹 公差 (GB/T 1181—1998) (单位 : um) 
内 螺纹 外 螺纹 
公称 直径 Dd/mm IRIE ЕТ 
P/mm 中 径 Th， = K£ Т, 中 径 Tu 
ХР 至 4 级 5 级 
2.8 5.6 0.8 50 125 160 150 48 
1 60 150 190 180 56 
5.6 112 1:25 63 170 212 212 60 
1.5 71 190 236 236 67 
1.25 71 170 212 212 67 
158 2241 125 75 190 236 236 71 
2) 过 鳃 配合 螺纹 外 螺纹 公差 带 。 
过 熏 配 合 螺 纹 外 螺纹 中 径 公 差 带 为 3P、3n 或 3m， 其 大 径 公 差 带 为 6e (RIE P = 1. 5mm 


时 ， 其 大 径 公 差 带 为 6e) 。 
外 螺纹 公差 带 分 布 如 图 5-10 所 示 。 
按 机 体 材料 的 不 同 〈 共 三 种 )， 其 内 、 外 螺纹 公差 带 的 选取 见 表 5-35. 
3) Мата ЕД 
АНАЙЫ W Zt rh RA делу 2 #Ң ЕЕ 


过 一 配合 螺纹 内 、 外 螺纹 中 径 分 组 极限 偏差 见 表 5-36 ~ 2 


5-11, 


进行 分 组 ， 对 于 外 螺纹 ， 则 在 其 螺纹 轴 向 长 度 的 中 部 ， 按 单一 中 径 


图 5-10 过 盘 配 合 外 螺纹 公差 


== 


55-38, 43 


进行 分 组 。 


F 内 螺纹 xE H F 4 
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表 5-35 过 和 盈 配 合 螺纹 中 径 公 差 带 及 其 分 组 数 (GB/T 1181—1998) 
内 螺纹 材料 /外 螺纹 材料 内 螺纹 公差 带 / 外 螺纹 公差 带 中 径 公 差 带 分 组 数 
铝 合 金 或 位 合金 / 钢 2H/3p 3 
钢 / 钢 2H/3n 4 
铁合金 / 钢 2H/3m 4 
表 5-36 2H/3p 螺纹 中 径 分 组 极限 偏差 (GB/T 1181—1998) (单位 : um) 
公称 直径 外 螺纹 内 螺纹 中 径 径 向 过 
D ,d/mm иш 3р 2H 盘 量 (平均 ) 
Р/ 
3-2 2-1 3-2 2-1 
KF = тт es 5. el ES У Бр FI max min 
交界 交界 交界 交界 
2.8 5.6 0.8 +96 + 80 + 64 +48 + 50 + 33 +16 0 64 31 
1 + 109 +90 +71 +53 + 60 +40 +20 0 70 31 
5.6 11.2 1:25 +116 +96 +76 +56 +63 +42 +21 0 75 34 
1,9 + 130 + 108 +85 + 63 +71 +47 +23 0 84 38 
1-25 + 123 + 101 +78 +56 +71 +47 +23 0 17; 31 
11.2 22.4 
1.5 + 134 + 110 +86 +63 +75 +50 +25 0 85 36 
Я 5-37 2Н/3п 螺纹 中 径 分 组 极限 偏差 (GB/T 1181—1998) (单位 : um) 
公称 直径 外 螺纹 内 螺纹 中 径 径 向 过 
D ,d/mm иш 3п 2Н ЖАСЫ) 
Р/ 
大 于 ж ҮЙ 4-3 3-2 2-1 В ES 4-3 3-2 2-1 EI . 
N es C КЕ 322 е1 № Ее 552 тах тіп 
交界 | 交界 | 交界 交界 | 交界 | 交界 
2.8 5.6 0.8 +82 | +70 | +58 | +46 | +34 | +50 | +38 | +25 | +13 0 45 21 
1 +94 | +80 | +66 | +52 | +38 | +60 | +45 | +30 | +16 0 50 21 
5.6 [11.2 | 1.25 | +102! +87 | +72 | +57 | +42 | +63 | +47 | +32 | +16 0 56 25 
1.5 | +112| +95 | +78 | +61 | +45 | +71 | +53 | +36 | +18 0 60 25 
1.25 | +109| +92 | +75 | +58 | +42 | +71 +53 | +36 | +18 0 57 22 
11,2. /:22:4 
1.5 | +116! +98 | +80 | +62 | +45 | +75 | +56 | +38 | +20 0 61 24 
表 5-38 2H/3m 螺纹 中 径 分 组 极限 偏差 (GB/T 1181—1998) (单位 : рт) 
公称 直径 外 螺纹 内 螺纹 中 径 径 向 过 
D ,d/mm иш 3m 2H AEH) 
Р/ 
大 于 ж min 4-3 3-2 2-1 Я ES 4-3 3-2 2-1 EI 5 
Ñ es ES Ке? РЈУ el № И psi max min 
交界 | 交界 | 交界 交界 | 交界 | 交界 
2.8 5.6 0.8 +72 | +60 | +48 | +36 | +24 | +50 | +38 | +25 | +13 0 35 11 
1 +82 | +68 | +54 | +40 | +26 | +60 | +45 | +30 | +16 0 38 9 
5.6 [11.2 | 1.25 | +88 | +73 | +58 | +43 | +28 | +63 | +47 | +32 | +16 0 42 11 
1:5 +99 | +82 | +65 | +48 | +32 | +71 | +53 | +36 | +18 0 47 12 
РУ es 1.25 | +95 | %79| +62 | +45 | +28 | +71 | +53 | +36 | +18 0 44 9 
| | 1.5 | +103| +85 | +67 | +49 | +32 | +75 | +56 | +38 | +20 | 0 48 11 
Е: 表 5-36 ~ 表 5-38 rh, “(n+1)-n 交 界 ” 栏 给 出 了 (n+1) 组 公差 带 的 下 偏差 和 nn 组 公差 带 的 上 偏差 。 


4) ЧЫН 


螺纹 的 作 


减 小 的 现象 。 


合 螺纹 要 素 的 偏差 和 公差 。 
过 鳃 配合 螺纹 的 螺 距 累积 公差 和 牙 侧 角 误差 的 极限 偏差 值 的 范围 见 表 5-39 

中 径 和 单一 中 径 之 间 的 综合 几何 误差 ,不 得 大 于 其 中 径 公 差 的 1 
从 螺纹 的 旋 入 端 向 螺 尾 方向 ， 螺 纹 中 径 尺寸 应 逐渐 增 大 或 保持 不 变 ， 不 应 


/4。 


На 4 JN SF 5 Wr 
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%5-59 螺 距 累积 误差 和 牙 侧 角 误 差 的 极限 偏差 (GB/T 1181—1998) 
B] ЈЕ м 2 
РА mm 
Же ШІН /рт ЕГИ, 
0.8 
1 +12 +40 
1.25 
1.5 +16 +30 


(5) 过 鳃 配合 螺纹 的 旋 合 长 度 
对 于 内 螺纹 机 体 材料 为 钢 或 钛 合金 的 ， 其 旋 合 长 度 为 14 ~ 1.254, 
对 于 内 螺纹 机 体 材料 为 铝 合 金 或 镁 合金 的 ， 其 旋 合 长 度 为 1.54 ~ 24, 


对 了 


(6) 过 盘 配 合 螺纹 的 标记 


过 熏 配 合 螺 纹 的 标记 ， 


带 代号 及 其 分 组 数组 成 。 对 于 


二 代号 之 后 加 注 左旋 代号 “LH" 。 对 


螺纹 


/ , 


再 注 出 外 螺纹 公差 带 代 号 。 其 标记 


M 


х 


РАҚ: 
= (52) 


LH 


pe КОВ ОСУ АГА Н АЙ ЕЕЕ, UW BOTH ЖОК, тола RAAE o 


是 由 螺纹 特征 代号 (M)、 尺 寸 代 号 (公称 直径 x 螺 距 )、 中 径 公差 
F 粗 牙 螺 纹 ， 在 尺寸 代号 中 可 不 注 出 螺 距 值 。 对 于 左旋 螺纹 ， 要 在 尺 
副 的 标记 ， 要 先 注 出 内 螺纹 公差 带 代 号 ， 后 加 一 斜 线 


分 组 数 


中 径 公差 带 


螺 


7 


左旋 螺纹 


ІН 


公称 直径 


标记 示例 : 


内 螺纹 : M8 x1 -2H (3) 


МА: M8 -3m (4) 


螺纹 副 : M8 -2H/3n (4) 


三 、 梯 形 螺 纹 


梯 


梯形 螺纹 标准 与 | 


现行 


多 螺纹 在 机 械 传动 装置 中 的 应 


螺纹 代号 


表 5-40 梯形 螺纹 标准 对 照 


| 非常 广泛 ， 因 为 它 具 有 传动 平稳 、 
等 优点 。 它 主要 应 用 于 将 旋转 运动 转换 成 直线 运动 ， 如 机 床 丝 杠 、 尾 座 、 
日 标准 以 及 等 效 国际 标准 见 表 5-40。 


可 靠 ， 且 制造 和 装 拆 方便 
刀 架 、 起 重 机 械 螺杆 等 。 


标准 名 称 


现行 标准 号 旧 标准 号 


修改 采用 国际 标准 号 


形 螺纹 第 1 部 分 : 牙 型 


Z 


第 3 部 分 :基本 尺寸 
第 4 部 分 :公差 


ЕЖ ”极限 尺寸 


第 2 部 分 :直径 与 螺 距 系列 


СВ/Т 5796. 1 一 2005 
GB/T 5796. 2—2005 
GB/T 5796. 3 一 2005 
СВ/Т 5796. 4 一 2005 
GB/T 12359—2008 


СВ/Т 5796. 1 一 1986 
СВ/Т 5796. 2 一 1986 
СВ/Т 5796. 3 一 1986 
СВ/Т 5796. 4 一 1986 
СВ/Т 12359—1990 


1502901 ;1993 
1502902 :1977 
1502904 ;1977 
1502903 :1993 


1. 梯形 螺纹 的 牙 型 
СВ/Т 5796. 1--2005 (% 
牙 型 和 设计 牙 型 ， 并 规定 了 条 


多 螺纹 


梯形 螺纹 的 基本 牙 型 是 | 


牙 型 角 为 30° 的 原始 三 角形 截 3 


第 1 部分: 牙 型 》 标 准 ， 规 定 了 一 般 用 
有关 术语 与 代号 。 


途 梯 


区 螺纹 的 基本 


顶部 和 底部 所 形成 的 理论 牙 


JJ. H 


шы» 
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型 图 (包括 各 种 参数 ) 如 图 5-12 所 示 ; 其 基本 牙 型 尺寸 见 表 5-41, 
梯形 螺纹 牙 型 的 术语 和 代号 如 下 : 

刀 一 一 基本 牙 型 上 的 内 螺纹 大 径 ; 

万 ,一 一 基本 牙 型 和 设计 牙 型 上 内 螺纹 小 径 ; 

D, 一 一 基本 牙 型 和 设计 牙 型 上 内 螺纹 中 径 ; 

D, 一 一 设计 牙 型 上 的 内 螺纹 大 径 ; 

d 一 一 基本 牙 型 和 设计 牙 型 上 的 外 螺纹 大 径 (公称 直径 ); 

d 一 一 基本 牙 型 上 的 外 螺纹 小 径 ; 


风 一 一 基本 牙 型 和 设计 牙 型 上 的 外 螺纹 中 径 ; + 
由 一 设计 牙 型 上 的 外 螺纹 小 径 ; 15 | | 
3 0.366P р/2 
P— #15; / a 
| _ CA. 
五 一 一 原始 三 角形 高 度 ; L жүрү, 
Шы. 1 i i са 1 
н — ERF ЖЩ; к 
ка ER 0.366Р/| < 
一 一 设计 牙 型 上 的 内 螺纹 牙 高 度 ; | ш 
h, 一 一 设计 牙 型 上 的 外 螺纹 牙 高 度 ; 90 
3 — p 螺纹 轴线 
а, 牙 项 间 际 ; - | 
R МЯТА |] ДЕ 4€ ; 图 5-12 梯形 螺纹 的 基本 牙 型 
R, 一 一 螺纹 牙 底 倒 角 圆 弧 半 径 。 
表 5-41 梯形 螺纹 的 基本 牙 型 尺寸 (GB/T 5796. 1—2005) (单位 : mm) 
ІІБ P A BZ M 0. 366P ІІБ P Я га Ai 0. 366P 
> 1.866Р | 0.933Р 0.5Р | у 1.866Р | 0.933Р 0.5Р i 
1.5 2.799 1.400 0.75 0.549 14 26.124 | 13.062 7 5.124 
2 3.732 1. 866 1 0.732 16 29.856 | 14.928 8 5.856 
3 5.598 2.799 1.5 1.098 18 33.588 | 16.794 9 6.588 
4 7.464 3.732 2 1.464 20 37.320 | 18.660 10 7.320 
5 9.330 4.665 2.5 1.830 22 41.052 | 20.526 11 8.052 
6 11. 196 5.598 3 2. 196 24 44.784 | 22.392 12 8.784 
7 13.062 6.531 3.5 2.562 28 52.248 | 26.124 14 10.248 
8 14.928 7.464 4 2.928 32 59.712 | 29.856 16 11.712 
9 16.794 8.397 4.5 3.294 36 67.176 | 33.588 18 13. 176 
10 18. 660 9.330 5 3. 660 40 74.640 | 37.320 20 14. 640 
12 22.392 | 11.196 6 4.392 44 82.104 | 41.052 22 16. 104 
梯形 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 5-13 所 示 ， 其 设计 牙 型 尺寸 见 表 5-42。 
РА А 
Р, 内 螺纹 
307 
9, С Ф р 
£ % x 
| Ч 
~ +) 
ЕЕ: &| & 5 
SS 
外 螺纹 
图 5-13 梯形 螺纹 的 设计 牙 型 
Ф 在 外 螺纹 大 径 上 ， 推 荐 采用 等 于 或 小 于 0. Sa, 的 倒 圆 或 倒 角 。 对 螺 距 为 2 ~ 12mm 的 液压 外 螺纹 ， 


在 大 径 上 推荐 采用 等 于 或 小 于 0. ба, 的 倒 圆 或 倒 


284 实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 5-42 梯形 螺纹 的 设计 牙 型 尺寸 (CB/T 5796. 1 一 2005) (单位 : mm) 
IRIE P а, H, = h; Rimax Ramax IRIE P а, H, =h; Rimax Ramax 

1.5 0.15 0.9 0.075 0.15 14 1 8 0.5 1 
2 0.25 1.25 0.125 0.25 16 1 9 0.5 1 
3 0.25 1279 0.125 0.25 18 1 10 0.5 1 
4 0.25 2529 0.125 0.25 20 1 11 0.5 1 
5 0.25 2:19 0.125 0.25 22 1 12 0.5 1 
6 0.5 3.5 0.25 0.5 24 1 13 0.5 1 
7 0.5 4 0.25 0.5 28 1 15 0.5 1 
8 0.5 4.5 0.25 0.5 32 1 17 0.5 1 
9 0.5 5 0.25 0.5 36 1 19 0.5 1 
10 0.5 5.5 0.25 0.5 40 1 21 0.5 1 
12 0.5 6.5 0.25 0.5 44 1 23 0.5 1 


ЇЕ: H, =ћ, = Н, +a. =0.5P +a 


с» Rimax =0.5а„, Romas =а 


2. 梯形 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 

GB/T 5796. 2 一 2005 《梯形 螺纹 第 2 部 分 : 直径 与 螺 距 系列 》 新 标准 ， 规 定 了 公称 直径 为 
8 ~300mm 与 螺 距 的 组 合 系列 以 及 梯形 螺纹 的 标记 。 

梯形 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 见 表 5-43。 标 准 规定 了 第 一 系列 、 第 二 系列 、 第 三 系列 共 三 种 
( 按 公 称 直径 d); 在 表 内 应 选择 与 直径 处 于 同一 行 的 螺 距 ; 要 优先 选用 第 一 系列 的 直径 ， 其 次 选 
用 第 二 系列 的 直径 ， 在 新 产品 设计 中 ， 不 宜 选 用 第 三 系列 ; 优先 选用 粗 黑 框 内 的 螺 距 。 如 果 需 要 


s 


使 用 表 中 规定 以 外 的 螺 距 ， 则 应 选用 表 中 邻近 直径 所 对 应 的 螺 距 。 
表 5-43 梯形 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 (GBAT 5796. 2 一 2005) (单位 : mm) 
公称 直径 а А ЈЕ P 
第 一 | 第 二 | 第 三 
44 | 40 | 36 | 32 |28 |24 | 22 | 20 | 18 | 16 | 14 | 12 | 10 9 8 7 6 5 4 
系列 | 系列 | 系列 
8 
9 
10 
11 
12 2 
14 2 
16 2 
18 2 
20 2 
22 3 
24 3 
26 3 
28 3 
30 10 3 
32 10 3 
34 10 3 
36 10 3 
38 10 3 
40 10 3 
42 10 3 
44 12 3 
46 12 3 
48 12 3 
50 12 3 
52 12 3 
55 14 3 
60 14 3 
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( 续 ) 
АВЖ а А ШОР 
第 一 | 第 二 | 第 三 
44 | 40 | 36 | 32 | 28 | 24 | 22 | 20 1 18 | 16 | 14 | 12 | 10 | 9 8 7 6 5 4 3 25 5 
系列 | 系列 | 系列 
65 16 10 4 
70 16 10 4 
75 16 10 4 
80 16 10 4 
85 18 12 4 
90 18 12 4 
95 18 12 4 
100 20 12 4 
105 20 12 4 
110 20 12 4 
115 22 4 6 
120 22 4 6 
125 22 4 6 
130 22 4 6 
135 24 4 6 
140 24 4 6 
145 24 4 6 
150 24 16 6 
155 24 16 6 
160 28 16 6 
165 28 16 6 
170 28 16 6 
175 28 16 8 
180 28 18 8 
185 32 18 8 
190 32 18 8 
195 32 18 8 
200 32 18 8 
210 36 20 8 
220 36 20 8 
230 36 20 8 
240 36 22 8 
250 40 22 12 
260 40 22 12 
270 40 24 12 
280 40 24 12 
290 44 24 12 
300 44 24 12 
梯形 螺纹 的 标记 是 由 螺纹 特征 代号 “ 立 ”、 公称 直径 和 导 程 〈 单 位 为 毫米 值 ) МЕКЕ 
<р” (单位 为 毫米 ) 组 成 的 。 若 为 单线 螺纹 ， 则 用 “公称 直径 x 螺 距 ”表示 ; 若 为 多 线 螺 纹 ， 


则 用 “公称 直径 x TE PIRE” RR; 当 螺纹 为 左旋 时 ， 则 在 尺 二 数值 后 加 注 “LH”， 右 螺纹 
不 标注 旋 向 代号 。 
标记 示例 : 
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Ж 
T 


116 0) 40mm, IRIEN 7mm 的 单线 右 旋 梯 形 螺纹 ， 其 标记 为 Tr40 x7。 
径 为 40mm、 导 程 为 14mm、 螺 距 为 7mm 的 多 线 左旋 梯形 螺纹 ， 其 标记 为 Tr40 x 14 


ші 


Ж. 
(P7) ІН, 

3. 梯形 螺纹 的 基本 尺寸 

GB/T 5796. 3 一 2005 《梯形 螺纹 第 3 部 分 : 基本 尺寸 ) 标准 ， 规 定 了 各 直径 在 设计 牙 型 所 
处 的 位 置 САЛИ 5-13), 梯形 螺纹 的 基本 尺寸 见 表 5-44。 

梯形 螺纹 各 尺寸 间 的 关系 式 如 下 : 

D,=d-2H,=d-P 
П,-а-2а, 

d, =d -2h, =d -P -2a, 
а, =D, =d-H=d4-0.5P 


[111 


表 5-44 ”梯形 螺纹 的 基本 尺寸 (CB/T 5796. 3—2005) (单位 : mm) 
s 螺 距 P| 中 径 4d=D,| Хр, 8 

第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 d, D, 
8 1.5 7.250 8.300 6.200 6.500 
1.9 8.250 9.300 7.200 7.500 
° 2 8.000 9.500 6.500 7.000 
10 1:9 9.250 10.300 8.200 8.500 
2 9.500 10.500 7.500 8.000 
2 10. 000 11.500 8.500 9.000 
ш 3 9.500 11.500 7.500 8.000 
12 2 11.000 12. 500 9.500 10.000 
3 10.500 12.500 8.500 9.000 
2 13.000 14.500 11.500 12.000 
4 3 12. 500 14. 500 10. 500 11. 000 
2 15. 000 16.500 13.500 14. 000 
16 4 14. 000 16. 500 11.500 12.000 
2 17. 000 18.500 15.500 16. 000 
2 4 16. 000 18.500 13.500 14. 000 
2 19. 000 20. 500 17.500 18. 000 
АЕ + 18. 000 20.500 15.500 16. 000 
3 20.500 22.500 18. 500 19. 000 
22 5 19.500 22.500 16. 500 17. 000 
8 18. 000 23.000 13. 000 14. 000 
3 22.500 24.500 20.500 21.000 
24 5 21.500 24.500 18.500 19.000 
8 20.000 25.000 15.000 16.000 
3 24.500 26.500 22.500 23.000 
26 5 23.500 26.500 20.500 21.000 
8 22.000 27.000 17.000 18.000 
3 26.500 28.500 24.500 25.000 
28 5 25.500 28.500 22.500 23.000 
8 24.000 29.000 19.000 20.000 
3 28.500 30. 500 26.500 27.000 
30 6 27.000 31. 000 23.000 24. 000 
10 25.000 31.000 19. 000 20. 000 
3 30. 500 32.500 28.500 29.000 
32 6 29.000 33.000 25. 000 26. 000 
10 27.000 33.000 21.000 22.000 
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公 


ЖЕ а 


第 二 系列 


34 


. 000 


36 


. 500 
. 000 
. 000 


38 


. 500 
. 500 
. 000 


40 


‚500 
‚500 
. 000 


40. 


42 


40. 
. 500 
. 000 


500 


44 


. 500 
. 500 
‚000 


46 


‚500 
‚000 


000 


48 


‚500 
. 000 


000 


50 


500 
000 


. 000 


32. 


. 500 
. 000 
. 000 


55 


. 500 
. 500 
. 000 


60 


. 500 
. 500 
. 000 


65 


. 000 
. 000 
. 000 


70 


. 000 
. 000 
‚000 


75 


. 000 
. 000 
. 000 


80 


. 000 
. 000 
. 000 


85 


. 000 
. 000 
. 000 


ы 
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( 续 ) 
А. BEP Pd, =р,| K£ Dp, е. s 

第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 d, D, 
4 88. 000 90. 500 85. 500 86.000 
90 12 84.000 91.000 77.000 78.000 
18 81.000 92.000 70.000 72.000 
4 93.000 95.500 90. 500 91.000 
95 12 89.000 96.000 82.000 83.000 
18 86. 000 97.000 75.000 77.000 
4 98. 000 100. 500 95.500 96. 000 
100 12 94. 000 101. 000 87.000 88.000 
20 90. 000 102. 000 78.000 80.000 
4 103. 000 105. 500 100. 500 101. 000 
105 12 99. 000 106. 000 92. 000 93. 000 
20 95. 000 107. 000 83.000 85.000 
4 108. 000 110.500 105.500 106. 000 
110 12 104. 000 111.000 97.000 98.000 
20 100. 000 112. 000 88.000 90. 000 
6 112. 000 116. 000 108. 000 109. 000 
115 14 108.000 117.000 99.000 101.000 
22 104.000 117.000 91.000 93.000 
6 117.000 121.000 113.000 114.000 
120 14 113.000 122.000 104.000 106.000 
22 109.000 122.000 96.000 98.000 
6 122.000 126.000 118.000 119.000 
125 14 118.000 127.000 109.000 111.000 
22 114. 000 127. 000 101. 000 103. 000 
6 127. 000 131. 000 123.000 124. 000 
130 14 123. 000 132. 000 114.000 116. 000 
22 119.000 132. 000 106. 000 108. 000 
6 132. 000 136. 000 128. 000 129. 000 
135 14 128. 000 137. 000 119. 000 121. 000 
24 123. 000 137. 000 109. 000 111. 000 
6 137.000 141.000 133.000 134. 000 
140 14 133.000 142. 000 124. 000 126. 000 
24 128.000 142. 000 114.000 116.000 
6 142. 000 146. 000 138. 000 139. 000 
145 14 138. 000 147. 000 129.000 131. 000 
24 133. 000 147. 000 119.000 121. 000 
6 147. 000 151. 000 143. 000 144. 000 
150 16 142. 000 152. 000 132. 000 134. 000 
24 138. 000 152. 000 124. 000 126. 000 
6 152. 000 156. 000 148. 000 149. 000 
155 16 147. 000 157. 000 137. 000 139. 000 
24 143. 000 157. 000 129. 000 131. 000 
6 157. 000 161. 000 153. 000 154. 000 
160 16 152. 000 162. 000 142. 000 144. 000 
28 146. 000 162. 000 130. 000 132. 000 
6 162. 000 166. 000 158. 000 159. 000 
165 16 157. 000 167. 000 147. 000 149. 000 
28 151. 000 167. 000 135. 000 137. 000 
6 167. 000 171.000 163.000 164.000 
170 16 162.000 172.000 152.000 154.000 
28 156.000 172.000 140.000 142.000 


(Ж) 
с BEP Pd =р,| K£ D, ФЕ 
第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 
8 171.000 176. 000 166. 000 167. 
175 16 167. 000 177.000 157.000 159. 
28 161.000 177.000 145.000 147. 
8 176.000 181.000 171.000 172. 
180 18 171.000 182.000 160.000 162. 
28 166.000 182.000 150.000 152. 
8 181.000 186.000 176.000 177. 
185 18 176. 000 187. 000 165. 000 167. 
32 169. 000 187. 000 151. 000 153. 
8 186.000 191.000 181.000 182. 
190 18 181.000 192.000 170.000 172. 
32 174.000 192. 000 156. 000 158. 
8 191. 000 196. 000 186. 000 187. 
195 18 186. 000 197. 000 175. 000 177. 
32 179. 000 197. 000 161. 000 163. 
8 196. 000 201. 000 191. 000 192. 
200 18 191. 000 202. 000 180. 000 182. 
32 184. 000 202. 000 166. 000 168. 
8 206. 000 211.000 201.000 202. 
210 20 200.000 212.000 188.000 190. 
36 192.000 212.000 172.000 174. 
8 216.000 221.000 211.000 212. 
220 20 210.000 222.000 198.000 200. 
36 202.000 222.000 182.000 184. 
8 226.000 231.000 221.000 222, 
230 20 220.000 232. 000 208. 000 210. 
36 212. 000 232. 000 192. 000 194. 
8 236. 000 241.000 231.000 232. 
240 22 229.000 242.000 216.000 218. 
36 222.000 242.000 202.000 204. 
12 244.000 251.000 237.000 238. 
250 22 239.000 252. 000 226.000 228. 
40 230. 000 252. 000 208. 000 210. 
12 254.000 261.000 247.000 248. 
260 22 249.000 262. 000 236. 000 238. 
40 240. 000 262. 000 218. 000 220. 
12 264. 000 271.000 257.000 258. 
270 24 258.000 272.000 244.000 246. 
40 250.000 272.000 228.000 230. 
12 274.000 281.000 267.000 268. 
280 24 268.000 282.000 254.000 256. 
40 260.000 282.000 238.000 240. 
12 284.000 291.000 277.000 278. 
290 24 278.000 292.000 264.000 266. 
44 268.000 292.000 244.000 246. 
12 294. 000 301.000 287.000 288. 
300 24 288.000 302.000 274.000 276. 
44 278.000 302.000 254.000 256. 
4. 梯形 螺纹 的 公差 
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本 偏差 、 公 差 等 级 、 公 差 值 、 公 差 带 及 


其 选用 和 梯 
(1) 8 


DES 


1) 内 螺纹 大 径 D,、 中 径 D,、 


螺纹 的 完整 标记 等 。 
多 螺纹 公差 带 位 置 


di 
іш 
> 


小 径 


D 的 公差 带 位 置 为 Н, ЖА mk EI 为 
2, Ш 5-14 所 示 。 


2) 外 螺纹 中 径 d, 的 公差 带 公 


立 
和 c， 其 基本 偏差 为 负 值 ; 其 大 径 4、 小 


ка, 的 公差 带 位 置 为 h， 基 本 


零 ， 如 


а, 的 公差 带 基 本 


3) 


梯形 螺纹 中 径 基 本 


125 ев 为 


Б 5-15 所 示 ; 外 螺纹 大 径 d 和 小 
128 ев ИЕ, та 公差 带 位 置 无 关 。 


图 5-14 梯形 内 螺纹 公差 


es/2 


(2) 公差 等 级 与 公差 值 
梯形 螺纹 各 直径 的 公差 等 级 见 表 5-46。 
内 螺纹 小 径 公差 Т, 见 表 5-47。 
外 螺纹 大 径 公 差 T, 见 表 5-48。 


图 5-15 梯形 外 螺纹 公差 带 


mÆ JLK 5-45 。 


ap 


== 


25-45 梯形 螺纹 中 径 的 基本 偏差 (GB/T 5796. 4 一 2005 (单位 : рт) 
内 螺纹 ЖЖ 内 螺纹 外 R 纹 
D, d, D, d, 
ШН Р/тт 螺 距 P/mm 

Н с е Н с е 

КІ ев ев КІ ев ев 
1.5 0 -140 -67 16 Д 2575 Жү! 
2 9 ор ни: 18 0 -400 -200 
З 0 2110 — ° 20 0 -425 -212 
4 0 -190 -95 
5 0 -212 - 106 22 0 -450 -224 
6 0 -236 -118 24 0 – 475 – 236 
7 0 -250 -125 28 0 – 500 – 250 
8 0 – 265 -132 
9 0 _ 280 2140 32 0 -530 -265 
10 0 1300 2150 36 0 -560 -280 
12 0 2345 2160 40 0 - 600 -300 
14 0 2355 _ 180 44 0 – 630 -315 
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%5-46 梯形 螺纹 各 直径 的 公差 等 级 (GB/T 5796. 4—2005) 
н 6 ЕЕ н 6 公差 等 级 
МАЛЕ р, 外 螺纹 中 径 d, 7.8.9 
外 螺纹 大 径 d 外 螺纹 小 径 d, 7,8,9 
内 螺纹 中 径 D, 7,8,9 
表 5-47 梯形 内 螺纹 小 径 公 差 Tp, 表 5-48 梯形 外 螺纹 大 径 公差 Ta 
( GB/T 5796. 4 一 2005 ) (СВ/Т 5796. 4—2005 ) 
(单位 : um) (单位 : um) 
IRIE Р/тт 4 级 公差 ІШІН Р/тт 4 级 公差 
1.5 190 Р ТЕЙ 
2 236 5 аб 
3 315 5 дч 
4 375 4 s0 
5 450 х ее 
6 500 К КЕ 
7 560 т 205 
° 630 8 450 
2 670 9 500 
10 710 16 = 
12 800 Б б 
14 200 14 670 
16 cog 16 710 
18 120 18 800 
20 180 46 ss 
22 250 22 900 
= PN 24 950 
28 09 28 1060 
32 600 32 1120 
96 500 36 1250 
> 2 40 1320 
ы 2000 44 1400 
内 螺纹 中 径 公 差 T,, W 5-49. 
外 螺纹 中 径 公 差 Т, ILK 5-50。 
表 5-49 梯形 内 螺纹 中 径 公差 To，( GB/T 5796. 4 一 2005) (单位 : pm) 
基本 大 径 d/mm |E P/ 公差 等 级 基本 大 径 d/mm 螺 距 P/ 公差 等 级 
大 于 至 mm 7 8 9 大 于 至 mm 7 8 9 
1.5 224 | 280 | 355 
3 335 | 425 530 
5.6 11.2 2 250 | 315 | 400 : еи с 
3 280 355 450 6 450 560 710 
2 265 | 335 | 425 эз: r 
3 КЛЕТ 7 475 600 750 
11.2 22.4 И атом кы; 8 500 | 630 800 
- = ГЕ iii 10 530 | 670 850 
| Ip о 12 560 | 710 900 
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( 续 ) 
基本 大 径 d/mm бен Рл 公差 等 级 基本 大 径 d/mm 螺 距 P/ 公差 等 级 
大 于 至 mm 7 8 9 大 于 至 тт 7 8 9 
3 355 450 560 20 800 1000 250 
4 400 500 630 22 850 1060 320 
90 180 
8 530 670 850 24 900 1120 400 
9 560 710 900 28 950 1180 500 
45 90 10 560 710 900 
12 630 800 1000 8 600 750 950 
12 710 900 120 
14 670 850 1000 
18 850 1060 320 
16 710 900 1120 
18 750 950 1180 
20 900 1120 400 
4 425 530 670 22 900 1120 400 
6 500 630 800 180 355 24 950 1180 500 
8 560 710 900 
90 100 12 670 850 1060 32 1060 1320 700 
36 1120 | 1400 800 
14 710 900 1120 
40 1120 | 1400 800 
16 750 950 1180 
44 1250 | 1500 900 
18 800 1000 | 1250 
ж 5-50 梯形 外 螺纹 中 径 公 差 T, (СВ/Т 5796. 4 一 2005 ) (单位 : рп) 
基本 大 径 d/mm бин P/ 公差 等 级 基本 大 径 а/тт 螺 距 P/ 公差 等 级 
大 于 至 mm 7 8 9 大 于 至 pun 7 8 9 
1.5 170 212 265 14 500 630 800 
5.6 11.2 2 190 236 300 45 90 16 530 670 850 
3 212 265 335 18 560 710 900 
2 200 250 315 4 315 400 500 
3 224 280 355 6 375 475 600 
4 265 335 425 8 425 530 670 
ыы» 24 12 500 630 800 
5 280 355 450 
8 355 450 560 14 530 670 850 
90 180 16 560 710 900 
3 250 315 400 18 600 750 950 
5 300 375 475 
6 335 435 22 20 600 750 950 
22 630 800 000 
22 4 45 24 670 850 060 
7 355 450 200 28 710 900 120 
8 375 475 600 
10 400 500 630 8 450 560 710 
12 425 530 670 12 530 670 850 
18 630 800 000 
3 265 335 425 20 670 850 060 
4 300 375 475 22 670 850 060 
24 710 900 120 
8 400 500 630 Та 333 
45 90 32 800 1000 250 
9 425 530 670 36 850 1060 320 
10 425 530 670 40 850 | 1060 320 
u ә 500 150 44 900 | 1120 400 
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外 螺纹 小 径 公 差 Та, 列 于 表 5-51， 新 标准 删除 了 公差 带 位置 为 的 公差 值 。 
表 5-51 梯形 外 螺纹 小 径 公差 Tu，( GBZT 5796. 4 一 2005 ) (单位 : um) 
中 径 公差 带 位 置 为 c 中 径 公差 带 位 置 为 e 
基本 大 径 d/mm IRIE P/ — w. 
Гн 公差 等 级 公差 等 级 
大 于 至 7 8 9 7 8 9 
1.5 352 405 471 279 332 398 
5.6 11.2 2 388 445 525 309 366 446 
3 435 501 589 350 416 504 
2 400 462 544 321 383 465 
3 450 520 614 365 435 529 
11.2 22.4 4 521 609 690 426 514 595 
5 562 656 775 456 550 669 
8 709 828 965 576 695 832 
3 482 564 670 397 479 585 
5 587 681 806 481 575 700 
6 655 767 899 537 649 781 
22.4 45 7 694 812 950 569 688 825 
8 734 859 015 601 726 882 
10 800 925 087 650 775 937 
12 866 998 223 691 823 1048 
3 501 589 701 416 504 616 
4 565 659 784 470 564 689 
8 765 890 052 632 757 919 
9 811 943 118 671 803 978 
45 90 10 831 963 138 681 813 988 
12 929 1085 273 754 910 1098 
14 970 1142 355 805 967 1180 
16 1038 1213 438 853 1028 1253 
18 1100 1288 525 900 1088 1320 
4 584 690 815 489 595 720 
6 705 830 986 587 712 868 
8 796 928 103 663 795 970 
12 960 1122 335 785 947 1160 
14 1018 1193 418 843 018 1243 
90 180 16 1075 1263 500 890 078 1315 
18 1150 1338 588 950 138 1388 
20 1175 1363 613 962 150 1400 
22 1232 1450 700 1011 224 1474 
24 1313 1538 800 1074 299 1561 
28 1388 1625 900 1138 375 1650 
8 828 965 153 695 832 1020 
12 998 1173 398 823 998 1223 
18 1187 1400 650 987 200 1450 
20 1263 1488 750 050 275 1537 
22 1288 1513 775 062 287 1549 
180 355 24 1363 1600 875 124 361 1636 
32 1530 1780 2092 265 515 1827 
36 1623 1885 2210 343 605 1930 
40 1663 1925 2250 363 625 1950 
44 1755 2030 2380 440 715 2065 
(3) 多 线 梯形 螺纹 的 公差 
标准 规定 ， 多 线 梯 形 螺 纹 的 顶 径 公差 和 底 径 公差 与 具有 相同 螺 距 的 单线 梯形 螺纹 的 顶 径 和 底 
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径 – 多 线 梯形 螺纹 的 中 径 公 差 等 于 具有 相同 螺 距 的 单线 螺纹 的 中 径 公 差 (1,32 5-49 和 
表 5-50) 乘 以 修正 系数 ， 各 种 不 同 线 数 所 对 应 的 修正 系数 见 表 5-52, 
%5-52 多 线 梯形 螺纹 中 径 公 差 修正 系数 (GB/T 5796. 4 一 2005 ) 
线 数 2 3 4 25 
修正 系数 1212: 1.25 1.4 1.6 
(4) 旋 合 长 度 
梯形 螺纹 的 旋 合 长 度 分 为 “中 等 ”和 “长 ”两 组 旋 合 长 度 ， 分 别 用 “N” 和 “L” 表 示 。 旋 
合 长 度数 值 见 表 5-53 。 
表 5-53 梯形 螺纹 旋 合 长 度 (СВ/Т 5796. 4—2005) (单位 : mm) 
Ж 旋 合 长 度 组 б 旋 合 长 度 组 
ERKI d ШЕР N т ERKI d БР қ = 
大 于 至 RF = К ХР = RT = 大 于 
1.5 5 15 15 4 24 71 71 
5.6 11.2 2 6 19 19 36 106 106 
3 10 28 28 8 45 132 132 
2 8 24 24 12 67 200 200 
3 11 32 32 14 75 236 236 
11:2 22.4 4 15 43 43 90 180 16 90 265 265 
5 18 53 53 18 100 300 300 
Š 20 °> °° 20 112 335 335 
У 12 20 50 22 118 355 355 
5 21 63 63 24 132 400 400 
6 29 а 79 28 150 450 450 
22.4 45 7 30 85 85 
8 34 100 100 8 50 150 150 
10 42 125 125 12 75 224 224 
12 50 150 150 18 112 335 335 
3 15 45 45 
19 0 28 20 125 375 375 
8 38 118 118 180 355 22 140 425 425 
9 43 132 132 24 150 450 450 
45 90 10 50 140 140 
12 60 170 170 32 200 600 600 
14 67 200 200 36 224 670 670 
16 75 236 236 40 250 750 750 
18 85 265 265 44 280 850 850 
(5) 梯形 螺纹 公差 带 及 其 选用 
梯形 螺纹 公差 带 的 选择 和 标记 ， 用 中 径 公 差 带 来 代表 。 内 、 外 螺纹 中 径 推 荐 公差 带 见 表 
5-54， 应 优先 按 表 5-54 规定 选取 之 。 
标准 对 梯形 螺纹 规定 了 两 个 公差 精度 等 级 一 一 中 等 精度 和 粗糙 精度 。 中 等 精度 用 于 一 般 用 途 
的 螺纹 ， 粗 糙 精 度 用 于 制造 螺纹 较为 困难 的 场合 。 
如 果 不 能 确定 螺纹 旋 合 长 度 的 实际 值 ， 则 推荐 按 中 等 旋 合 长 度 选用 螺纹 公差 带 。 
表 5-54 梯形 螺纹 推荐 公差 带 (GB/T 5796. 4 一 2005 ) 
内 螺纹 中 径 公 差 带 外 螺纹 中 径 公 差 带 
公差 精度 
N ЈЕ N 
中 等 7Н 8H Te 8e 
粗糙 8Н 9H 8с 9с 
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(6) 梯形 螺纹 的 完整 标记 

完整 的 梯形 螺纹 标记 ， 由 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代号 、 公 差 带 代号 和 旋 合 长 度 代 号 组 成 ， 尺 十 
代号 与 公差 带 代号 之 间 用 “-” 分 开 。 

公差 带 代号 只 标注 中 径 公 差 带 代号 ， 公差 带 代 号 由 公差 等 级 数字 和 公差 带 位 置 字 母 (РА 
纹 用 大 写字 母 ， 外 螺纹 用 小 写字 母 ) 组 成 。 螺 纹 副 的 标记 ， 内 螺纹 公差 带 代 号 在 前 ， 外 螺纹 公 
差 带 代号 在 后 ， 中 间 用 和 斜 线 分 开 。 
对 于 长 旋 合 长 度 组 的 螺纹 ， 应 在 公差 带 代 号 后 标注 代号 “L”， 并 在 两 者 之 间 用 “-” 分 开 。 
中 等 旋 合 长 度 组 不 标注 代号 “N”。 

标记 示例 : 

内 螺纹 : Tr40 x7-7H 

外 螺纹 : Tr40 x7-7e 

旋 合 长 度 为 工 组 的 左旋 外 螺纹 : Tr40 x7LH-8e-L 

螺纹 副 : Tr40 х7-7Н/7е 

5. 梯形 螺纹 的 极限 尺寸 

GB/T 12359—2008 《梯形 螺纹 ”极限 尺寸 》 标 准 规定 了 梯形 螺纹 的 内 、 外 螺纹 的 公差 带 及 
其 各 直径 位 置 以 及 内 、 外 螺纹 的 极限 尺寸 。 

(1) 梯形 螺纹 内 螺纹 的 极限 尺寸 

内 螺纹 的 公差 带 及 其 直径 位 置 如 图 5-16 所 示 。 


р 4min 


р 2тах 


图 5-16 内 螺纹 公差 带 及 其 各 直径 位 置 

Daon 一 内 螺纹 大 径 的 最 小 值 Du 一 内 螺纹 中 径 的 最 大 值 Don 一 内 螺纹 中 径 的 最 小 值 
Dinas 一 内 螺纹 小 径 的 最 大 值 Di 一 内 螺纹 小 径 的 最 小 值 ”75, 一 内 螺纹 中 径 公差 

5 一 内 螺纹 小 径 公差 aF MER 


内 螺纹 的 极限 尺寸 计算 公式 如 下 : ma = D %2а, 


ы 


D 
D 
D 
D 
D 


2 
2max 2min р, 
1 
1 


标准 所 列 内 螺纹 的 极限 尺寸 表 略 。 

公称 直径 为 8 ~ З00 тт, БА 7Н; 
公称 直径 为 8 ~ З00 тт, ЖОРА 8H; 
公称 直径 为 8 ~ 100mm、 公 差 带 为 9H。 
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(2) 梯形 螺纹 外 螺纹 的 极限 尺寸 
外 螺纹 的 公差 带 及 其 各 直径 位 置 如 图 5-17 所 示 。 


Ta,/2 


dna 一 外 螺纹 大 径 的 最 大 值 


don 一 外 螺纹 大 径 的 最 小 值 


图 5-17 外 螺纹 公差 带 及 其 各 直径 位 置 


dns 一 外 螺纹 中 径 的 最 大 值 


dan 一 外 螺纹 中 径 的 最 小 值 


dsma 一 外 螺纹 小 经 的 最 大 值 “4d3,i, 一 外 螺纹 小 径 的 最 小 值 7 一 外 螺纹 大 径 公 差 7 一 外 螺纹 中 径 公 差 
7 一 外 螺纹 小 径 公差 а ЯН ”es 一 外 螺纹 中 径 基 本 偏差 


外 螺纹 的 极限 尺寸 计算 公式 如 下 : 


标准 所 列 外 螺纹 的 极限 尺寸 表 上 略 。 


公称 直径 为 8 ~300mm 、 
公称 直径 为 8 ~300mm 、 
公称 直径 为 8 ~300mm 、 
公称 直径 为 8 ~ 100mm、 


四 、 管 螺纹 


在 各 种 管件 的 联接 中 ， 管 螺纹 的 应 


车 、 机 床 设备 、 冶 金 、 石 油 人 


1) 以 牙 型 角 为 55° 的 寸 
标准 。 


d... = 
(РВ -Т, 
а,,а-0.5 +еѕ 
Фуа = Фа 一 Т, 
а,.та-Р-2а 
d, a| = Фа: = Т, 

公差 带 为 7e; 

公差 带 为 8e; 

公差 带 为 8с; 

公差 带 为 9c。 
十 分 广泛 ， 如 日 常生 活 中 


工 、 纺 织 等 领域 ， 都 离 不 开 管 螺纹 。 


当代 ， 世 界 上 使 用 最 多 的 管 螺 纹 有 以 下 三 种 : 


的 水 和 和 气 的 管道 ; 飞机 、 汽 


制 管 螺 纹 ， 始 于 英国 ， 是 目前 应 用 最 为 广泛 的 一 种 螺纹 ， 有 国际 


2) 牙 型 角 为 60° 的 区 


E 管 螺纹 ， 始 于 美国 ， 只 有 美国 标准 而 无 


较 大 ， 被 许多 国家 所 采 
3) 其 牙 型 角 为 60° 的 米 


方便 ， 可 与 普通 细 牙 螺纹 搭配 。 


或 参照 制定 本 国 的 标准 。 


由 锥 螺纹 ， 该 种 管 螺 纹 尺寸 系列 为 整齐 


国际 标准 ， 但 在 世界 上 影响 


的 米 制 ， 加 工 和 使 用 都 比较 


但 由 于 使 用 时 间 较 短 ， 所 以 目前 使 用 还 不 够 普遍 。 


我 国 根据 实际 需要 ， 参 照 国际 相关 标准 ， 不 断 修 定 和 颁布 了 中 国 


国家 标准 见 表 5-55 (与 旧 标 准 与 等 效 国际 标准 对 照 )。 


的 管 螺 纹 标准 。 现 行 管 螺纹 


国家 标准 规定 的 管 螺纹 术语 和 定义 见 表 5-56 和 
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表 5-55 管 螺纹 标准 对 照 
标准 名 称 现行 标准 号 旧 标准 号 等 效 国际 标准 编号 
55° 密 封 管 螺纹 ”第 1 部 分 : 
| NAET, 、 СВ/Т 7306. 1—2000 СВ/Т 7306—1987 1807 -1 :1994 
圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 
55° 密 封 管 螺纹 ”第 2 部 分 : 
| пен 、 СВ/Т 7306.2—2000 СВ/Т 7306-1987 1507-1:1994 
圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 
55。" 非 密封 管 螺 纹 СВ/Т 7307—2001 СВ/Т 7307 一 1987 150228-1 :1994 
60° 密 封 管 螺纹 GB/T 12716—2011 GB/T 12716—2002 (Æ) ASME B1.20.1:1983(1992) 
米 制 密封 螺纹 СВ/Т 1415—2008 СВ/Т 1415—1992 (18) 013158 
普通 螺纹 ” 管 路 系列 СВ/Т 1414—2003 СВ/Т 1414—1978 


图 5-18, 


表 5-56 管 螺纹 术语 和 定义 


序号 | жоң 定义 

1 准 直 径 | 内 螺纹 或 外 螺纹 的 基本 大 径 
, 准 平面 | ”垂直 于 轴线 ,具有 基准 直径 的 平面 

(简称 平面 ) | ”在 理论 上 ,内 螺纹 的 基准 平面 是 大 端 平面 ;外 螺纹 的 基准 平面 是 到 小 端的 距离 等 于 基准 距离 的 平面 
3 | “ЕШШ | 从 基准 平面 到 外 螺纹 小 端的 距离 

(简称 基 距 ) 
а | appa | 项 和 牙 廊 均 具有 完整 形状 的 申 纹 

当 螺纹 的 始 端 倒 角 长 度 不 超过 一 个 螺 距 时 , 它 包 括 在 完整 螺纹 的 长 度 内 

5 | 不 完整 螺纹 | 牙 底 完整 而 牙 项 不 完整 的 螺纹 
6 2E 牙 底 不 完整 的 螺纹 
7 | 有 效 螺纹 完整 螺纹 和 不 完整 螺纹 组 成 ,不 包括 螺 尾 
8 | 装配 余 量 | 在 外 螺纹 基准 平面 之 后 的 有 效 螺 纹 长 度 , 它 提供 了 与 最 小 实体 状态 下 的 内 螺纹 相配 合 时 的 余 量 
9 | 旋 紧 余 量 | 内 .外 螺纹 用 手 旋 合 后 的 有 效 螺纹 长 度 , 它 提供 了 最 小 实体 状态 下 的 内 螺纹 用 手 旋 合 后 的 旋 紧 量 
10 | 参照 平面 | 内 螺纹 的 大 端面 或 外 螺纹 的 小 端面 
11 | 容纳 长 度 | 从 内 螺纹 大 端面 到 妨碍 外 螺纹 旋 和 的 第 一 个 障碍 物 间 的 轴 向 距离 
Е: 除 序号 10、11 为 GB/T 7306 的 术语 外 ， 其 余 术 语 与 定义 均 符 合 СВ/Т 14791 的 规定 。 


А 有 效 螺纹 
ТН) 完整 螺纹 ы as 
| N /X ËR AN A GQ. AN Десе 
A AAAA AN ASNAN ` 
= L 
5 s 信用 手 旋 合 时 内 螺纹 到 
` 达 的 最 远 多 许 位 置 
| NZ N | 
ЕТТІ, 
| 基准 距离 HSM MRAR | 
装配 余 量 
图 5-18 管 螺纹 术语 
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1. 55° 密 封 管 螺纹 


以 牙 型 角 为 55° 的 管 螺纹 ,包括 55° 密 封 管 螺纹 和 55° 非 密 3 
螺纹 中 ， 又 分 为 两 种 一 一 GB/T 7306. 1 一 2000 《55° 密 3 
Шу) ЖІ GB/T 7306. 2 一 2000 《55° 密 封 管 螺纹 ”第 2 部 位 : 


55° 密 封 管 螺纹 标准 规定 了 牙 型 


为 55°*、 螺 纹 副 本 身 具有 密封 性 的 


圆柱 内 螺纹 、 圆 锥 外 螺纹 、 圆 锥 内 螺 
纹 的 牙 型 、 尺 寸 、 公 差 和 标记 。 该 种 


管 螺纹 适用 于 管 路 、 阀 门 、 管 接头 、 


旋塞 及 有 关 管 路 附件 的 螺纹 联接 ， 为 


了 保证 更 可 靠 的 密 3 
副 内 添加 合适 的 密 3 


密封 胶 等。 
(1) 设计 牙 型 


圆锥 外 螺纹 和 


圆柱 内 螺纹 的 设计 牙 型 如 
圆锥 内 螺纹 


时 性 ， 人 允许 在 螺纹 
时 介质 ， 如 胶带 或 


里 管 螺纹 两 大 类 ， 而 在 55° 密 封 管 


第 1 部 位 : 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 
圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 》。 


Н-0.960 491P 


ШАД БИНДЕ 
高 度 一 牙 型 高 度 ДРЕ 


P 一 螺 距 4H 一 原始 三 角 玫 


图 5-20 


(2) 基本 尺寸 及 其 公差 
55° 管 螺纹 中 径 和 小 径 的 基本 尺寸 


的 计算 公式 如 下 : 


D, =d, =d-h=d-0.640327P 


D =d, =4 –2ћ 
圆锥 外 螺纹 和 


5-22 所 示 。 其 基本 


的 规定 。 全 外 螺纹 小 端面 和 圆柱 内 


-4-1.280654Р 
圆柱 内 螺纹 各 主要 
尺寸 的 分 布 位 置 ， 分别 如 图 5-21 和 图 


尺寸 应 符合 表 5-57 


螺纹 外 端面 的 倒 角 轴 向 长 度 不 得 大 


于 1P。 


圆锥 内 螺纹 各 主要 斥 才 的 分 布 位 
置 如 图 5-23 所 示 。 其 基本 尺寸 应 符合 
ж 5-58 的 规定 。 其 大 端面 的 倒 角 轴 向 长 度 不 得 大 于 1P。 


圆锥 内 、 外 螺纹 的 设计 牙 下 


ћ=0.640 327Р 
1 一 0.137 329P 


H 


K 5-19 所 示 ， 其 左 、 右 两 牙 侧 的 牙 侧 角 相等 。 
的 设计 牙 型 如 图 5-20 所 示 ， 其 左 、 右 两 牙 侧 的 牙 侧 角 相 等 。 


Н=0.960 237Р 
ћ=0.640 327Р 
r=0.137 278P 


基准 直径 


E 外 螺纹 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 
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+0750) -(T,/2) %(7,/2) -(7,/2) 
| 基准 平面 基准 平面 
,| 05P ЕЈ _0.5P 
参照 平面 参照 平面 


[ШР ар 
有 效 螺纹 = 容纳 长 度 
а) b) 
+070) -(7,/2) %1,/2) -(7:/2) 
— Е ШВА АР а и 
| 基准 平面 基准 平面 
_ | 05P „|, 0.5Р 


参照 平面 


参照 平面 


<ІР 


с) 出 
ІҢ 5-22 圆柱 内 螺纹 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 
表 5-57 螺纹 的 基本 尺寸 及 其 公差 (GB/T 7306. 1 一 2000) 
1 2 3 4 5 6 这 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
基准 平面 内 的 т 外 螺纹 的 有 效 | 圆柱 内 螺纹 
每 基准 距离 и > 
+ 基本 直径 螺纹 不 小 于 “| 直径 的 极限 
25. 4mm 7-55 
"w" | 螺 距 | 牙 高 | <ë |. 7 | Er „| M% 
ке к || _ ё | J ТЕГҮ ЖЕН | 基准 距离 分 别 为 | үр 
代号 | 包含 的 на) | 25 由 = | 基本 | уто | 最 大 | 最 小 
2 sp. Құм + Д 
ш: dap | Pa | D, 基本 | 最 大 | 最 小 | 径 向 | 轴 向 
n 
mm mm mm mm mm mm mm Е Ж mm mm mm ЕН Ж mm mm mm mm А 数 
1/16 28 0.9070. 581 7.723 | 7.142 | 6.561 0.9 1 .9 3.1 2.5 | 24 |6.5 7.415.610.071| ІМ 
1/8 28 0.9070. 581 9.728 | 9.147 | 8.566 0.9 1 .9 3.1 2.5 | 24 |6.5 |7.4| 5.6 |0.071| М 
1/4 9 1.3370. 856] 13. 157 | 12. 301 [11.445 | 6 122 1 7.3|4.7|3.7|2% |9.7 11 |8.4|0.10411М 
3/8 9 1.3370. 856| 16. 662 | 15. 806 |14.950 | 6.4 | 1.3 1 7.7|5.11|3.7|2% |10.1111.4| 8.8 [0.104 19 
1/2 4 1.8141. 162|20.955 | 19.793|18.631| 8.2 | 1.8 1 10.0 6.4 | 5.0 | 234 113.2) 15 |11.410.142 ІМ 
3/4 4 1.8141. 162|26.441 |25.279|24.117|9.5 | 1.8 1 11.3 7.7 | 5.0 | 234 114.5 16.3112.710.1422 | ІМ 
1 1 2.3091. 479| 33.249 |31. 770 |30.291110.4|2.3 1 12.7 8.1 | 6.4 | 234 116.8 119.1 |14. 510.180! 124 
14 1 2.3091. 479| 41.910 |40. 431 | 38.952 |12.7| 2.3 1 15.0 10.4| 6.4 | 2% |19.1121.4116.810.180 | 124 
1% 1 2.3091. 479| 47 . 803 | 46. 324 |44. 845 |12.7 | 2.3 1 15.0 |10.4) 6.4 | 234 |19.1/21.4116.810.180 | ІМ 
2 1 2. 3091. 479| 59. 614 | 58. 135 | 56. 656 |15.9| 2.3 1 18.2 13.6 7.5 |3М |23.4 25.7|21.1|0.180 ІМ 
2% 1 2. 3091. 479175. 184|73.705|72.226117.5| 3.5 | 1% |21.0|14.0 | 9.2 4 |26.7130.2123.210.216| 1% 
3 1 2. 3091. 479] 87. 884 1 86. 405 | 84.926 |20.6| 3.5 | 1% |24.1|17.1| 9.2 4 |29.8133.3|26.3|0.216| 1% 
4 1 2. 3091. 479/113. 0301 11. 551110. 072/25.4| 3.5 | 1% |28.9121.9110.4| 45 35.8 39.3 [32.30.216 12 
5 1 2.3091.479|138.430[136.951135.472 28.6 | 3.5 | 1% [32.1 25.1 11.5. 5 |40.1|43.6|36.6|0.216| 1% 
6 1 2. 3091. 479/163. 830|62. 351160. 872 28.6 | 3.5 | 1% |32.11|25.1|11.5| 5 |40.143.6|36.6|0.216 1% 
注 : 本 表 第 18 、19 栏 名 称 项 有 误 ， 已 了 予 更 正 。 一 一 编者 注 。 
1) 圆锥 外 螺纹 基准 距离 的 极限 偏差 ( +7,/2)， 应 符合 表 5-57 PIR 5-58 第 9 10 栏 的 规定 。 
2) 圆柱 内 螺纹 各 直径 的 极限 偏差 ( +T,/2), МЕРА 5-57 第 18 、19 栏 的 规定 。 
3) 圆锥 内 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 ( +7,/2)， 应 符合 表 5-58 第 18 、19 栏 的 规定 。 
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+(T/2) | —(T,/2) %(7,/2) , —(1›/2) 


有 效 螺纹 
有 效 螺纹 = 容纳 长 度 


a) b) 
+(7,/2)y 40/2) +(7›/2) 207/2) 
基准 平面 
0.5Р 


с) d) 
ІҢ 5-23 圆锥 内 螺纹 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 


Ez 


(3) BRAKE 
1) 圆锥 外 螺纹 的 有 效 螺纹 长 度 不 应 小 于 其 基 


ІП 
性 
= 


距离 的 实际 值 与 装配 余 量 之 和 。 在 表 5-57 第 


15, 16 和 17 栏 中 ,给 出 相对 应 基准 距离 为 基本 、 最 大 和 最 小 三 种 尺寸 所 需 的 最 小 有 效 螺 纹 长 度 。 
表 5-58 螺纹 的 基本 尺寸 及 其 公差 (GB/T 7306. 2 一 2000) 
1 2 3 4 5 6 ч 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
. ен 基准 平面 
Rt ay SE TÉ xE | s | së 装配 余 量 | 基准 距离 分 别 为 ш. 
代号 | 包含 的 | ”| ”| (基准 | a= | а ааа 极限 偏差 
牙 数 AIE ME. = 基本 | 最 天 | 最 小 | ЕЕ 
mm | mm mm mm mm mm | mm [| mm | mm | mm | 圈 数 | mm | mm | mm | mm | Ж 
1/16 28 0.9070. 581 7.723 | 7.142 | 6.561 4 0.9 1 4.9 | 3.1 | 2.5 234 |6.5 |7.4 | 5.6 1.1 14 
1/8 28 0.9070. 581 9.728 | 9.147 | 8.566 4 0.9 1 4.9 | 3.1 | 2.5 234 |6.5 |7.4|5.6 1.1 14 
1/4 9 1. 3370. 856 13. 157 | 12. 301 | 11.445 6 1.3 1 7.3 4.7 |3.7 234 9.7 11 8.4 1.7 14 
3/8 9 1. 3370. 856| 16. 662 |15. 806 14.950 | 6.4 | 1.3 1 7.7 15.113.7 |234 10.1 11.4| 8.8 1.7 14 
1/2 4 1.8141. 162|20.955 | 19. 793 | 18.631 8.2 | 1.8 1 10.0 6.4 | 5.0 | 234 113.2) 15 |11.4| 2.3 14 
3/4 4 1.8141. 162|26.441 |25. 279 |24. 117 | 9.5 | 1.8 1 11.3| 7.7 | 5.0 | 234 114.5 |16.3|12.7| 2.3 14 
1 1 2. 30911. 4791 33. 249 | 31. 770 | 30.291 |10.41 2.3 1 12.7| 8.1 6.4 | 224 |16.8 19.1|14.5| 2.9 1% 
14 1 2. 3091. 479141. 910 | 40. 431 38.952 |12.7| 2.3 1 15.0|10.416.4 | 224 |19.1/21.4116.8] 2.9 14 
126 1 2. 3091. 479| 47 . 803 | 46. 324 |44. 845 |12.7| 2.3 1 15.0|10.416.4 | 234 |19.1|21.4|16.8| 2.9 14 
2 1 2. 3091. 479| 59.614 | 58. 135 | 56. 656 |15.91 2.3 1 18.2|13.6| 7.5 | 3 |23.4/25.7|21.11] 2.9 14 
2% I 2.3091.479|75.184|73.705 |72.226 17.5| 3.5 | 11⁄ [21.0 14.0 9.2 4 |26.7130.2123.2| 3.5 126 
3 1 2. 3091. 479] 87. 884 |86.405 |84.926 |20.6| 3.5 | 1% |24.1117.1|9.2 4 1|29.81|33.3|26.3| 3.5 15% 
4 1 2. 3091. 479/113. 0301 11. 551110.072125.4| 3.5 | 1% [28.9 21.9 10.4 | 45 35.8|39.3132.3| 3.5 м 
5 1 2. 3091. 479/138. 4301 36. 951135. 472/28.61 3.5 | 1% |32.1 25.1 11.5 5 40.1143.61|36.6| 3.5 126 
6 1 2.3091. 479/163. 830! 62. 351160. 872. 28.61 3.5 | 12 |32.1 25.1 11.5 5 40.1)43.6|36.6 | 3.5 126 
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第 16 栏 长 度 的 圆锥 外 螺纹 ; 当 圆 柱 内 螺纹 的 尾部 采用 退 刀 结构 时 ， 其 容纳 长 度 应 能 容纳 表 


2) 当 圆 柱 内 螺纹 


的 尾部 未 采用 退 思 结构 时 ， 其 最 小 有 效 螺 纹 长 度 应 能 容纳 具有 表 5-57 


5-57 第 16 栏 长 度 的 圆锥 外 螺纹 ,其 最 小 有 效 长 度 应 不 小 于 表 5-57 第 17 栏 规定 长 度 


的 80%。 

3) 当 圆锥 内 螺纹 的 尾部 未 采用 退 刀 结 构 时 ， 其 最 小 有 效 螺纹 长 度 应 能 容纳 表 5-57 第 16 Ë 
长 度 的 圆锥 外 螺纹 ， 当 圆锥 内 螺纹 的 尾部 采用 退 刀 结构 时 ， 则 其 容纳 长 度 应 能 容纳 表 5-58 第 16 
栏 长 度 的 圆锥 外 螺纹 ， 其 最 小 有 效 螺纹 长 度 应 不 小 于 表 5-58 第 17 栏 规定 长 度 的 80% 。 如 图 5-23 
所 示 。 

(4) 管 螺纹 标记 

管 螺纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 和 尺寸 代号 组 成 。 

螺纹 特征 代号 : 

Rp 一 一 表示 圆柱 内 螺纹 ; 

R, 一 一 表示 与 圆柱 内 螺纹 相配 合 的 圆锥 外 螺纹 ; 

Re 一 一 表示 圆锥 内 螺纹 ; 

R, 一 一 表示 与 圆锥 内 螺纹 相配 合 的 圆锥 外 螺纹 。 

螺纹 尺寸 代号 为 表 5-57 和 表 5-58 第 1 栏 所 规定 的 分 数值 或 整数 值 。 

当 螺纹 为 左旋 时 ， 则 在 尺寸 代号 后 加 注 “LH” 右 旋 螺 纹 不 标注 。 


成 螺 


标记 示例 (尺寸 代 
右 旋 圆柱 内 螺纹 : 
右 旋 与 圆柱 内 螺纹 
右 旋 圆 锥 内 螺纹 : 
右 旋 与 圆锥 内 螺纹 
左旋 圆锥 内 螺纹 : 
ШІН 
纹 副 特征 代号 ， 如 


> 


4 
А 
Г 


标记 示例 : 用 尺寸 代号 为 3 的 右 旋 圆 


Rp/R,3, 
2. 55° 非 密封 管 螺纹 


性 能 


计 密 封面 结构 ， 例 如 圆 
或 者 在 密封 面 内 添加 


=; 


СВ/Т 7307--2001 
柱 管 螺纹 的 牙 


= 


У ИЛ 


号 皆 为 3/[4 ) : 
Кр3/4; 
相配 合 的 圆 
Кс3/4; 
相配 合 的 圆 
Кез/ АН, 


1 的 标记 : 前 面 为 内 螺纹 的 特征 代号 ， 后 面 为 外 螺纹 的 特征 代号 ， 中 间 


Кр/К, o 


《55° 非 密封 管 
型 、 尺 寸 、 


‚ Ёт M 


E H 


介质 


该 标 


， 利 


ВЕНЕ ВИЛ, 


1 螺纹 将 密封 面 锁 紧 密生 


合适 


的 密封 
To 


管 接 头 及 


其 管 路 附件 的 螺纹 联接 。 


(1) 设计 牙 型 
该 种 管 螺 纹 的 圆 条 


FE 管 螺纹 的 设计 


牙 型 如 图 5-24 所 示 ， 其 左 、 右 牙 侧 的 


牙 侧 


角 相 等 。 


(2) 基本 尺寸 及 其 公差 


圆柱 管 螺纹 的 各 直径 尺寸 及 其 公差 带 分 布 如 


ЕЛЖ: 


外 螺纹 : 


螺纹 》 标 准 ， 规 定 了 牙 型 角 


R 3⁄4; 


R,3⁄4; 


] 斜 线 分 开 而 组 


作 外 螺纹 与 圆柱 内 螺纹 所 组 成 的 螺纹 副 ， 其 标记 为 


为 55°*、 螺 纹 副 本 身 不 具备 密封 


公差 和 标记 。 知 要 求 该 联接 具有 密封 性 ， 


- 


必须 在 螺纹 以 外 ， 设 


Н=0.960 491Р 
һ-0.640 327P 
7=0.137 329P 


ІЗІН 


FE 管 螺纹 的 设计 牙 型 


图 5-25 所 示 。 
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图 5-25 螺纹 尺寸 及 其 公差 带 分 布 


螺纹 大 径 、 中 径 和 小 径 的 基本 斥 寸 ， 按 下 式 计算 : 
р=а 
D, =d, =d -h = d – 0. 640327 P 
D, =d, =d -2h =d – 1. 280654P 

内 螺纹 的 下 偏差 (ЕП) 和 外 螺纹 的 上 偏差 (es) 为 基本 偏差 ， 其 值 为 零 。 
标准 对 各 直径 作 如 下 规定 : 
D 内 螺纹 中 径 和 小 径 ， 规 定 一 种 公差 等 级 。 
© 外 螺纹 中 径 ， 规 定 为 A 级 和 B 级 两 种 公差 等 级 。 
@ 对 外 螺纹 大 径 ， 规 定 一 种 公差 等 级 。 
O 对 内 、 外 螺纹 底 径 ， 未 规定 公差 等 级 。 
© 在 项 径 公 差 带 范围 内 ， 人 允许 将 螺纹 圆 弧 牙 顶 前 平 。 
圆柱 管 螺纹 的 基本 斥 才 及 其 公差 见 表 5-59。 
(3) 标记 
圆柱 管 螺纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 “G”、 尺 寸 代号 (25-59 第 1 栏 中 所 规定 的 分 数 或 整 
和 公差 等 级 代号 (外 螺纹 分 A. B 两 级 ; 内 螺纹 不 标记 ) 组 成 。 
标记 示例 : 
尺寸 代号 为 1/2 的 右 旋 圆柱 内 螺纹 标记 : С1/2 
尺寸 代号 为 3 的 A 级 右 旋 圆柱 外 螺纹 标记 : G3A 
尺寸 代号 为 4 的 B 级 右 旋 圆柱 外 螺纹 标记 : G4B 
当 螺 纹 为 左旋 时 (如 上 三 例 为 左旋 )， 则 在 其 后 加 “LH”， 即 为 G1/2LH、G3ALH、G4BLH。 
螺纹 副 的 标记 : 仅 需 标 注 外 螺纹 的 标记 代号 。 

3.60° 密 封 管 螺纹 

GB/T 12716 一 2011 《60° 密 封 管 螺纹 》 标 准 ， 规 定 了 牙 型 角 为 60°*、 螺 纹 副 本 身 具有 密封 性 
的 管 螺纹 (包括 代号 为 NPSC 的 圆柱 内 螺纹 和 代号 为 NPT 的 圆锥 螺纹 ) 的 牙 型 、 基 本 尺寸 、 公 
差 、 标 记 和 量规 。 本 标准 规定 的 60° 密 封 管 螺纹 ,适用 于 管子 、 阀 门 、 管 接头 、 旋 塞 及 其 他 管 路 
附件 的 密封 螺纹 连接 。 

60° 密 封 管 螺纹 的 内 螺纹 ， 有 圆锥 和 圆柱 两 种 螺纹 ， 外 螺纹 仅 有 一 种 圆锥 螺纹 ， 所 以 内 、 外 
螺纹 可 组 成 两 种 密封 配合 形式 到 锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 锥 / 锥 ”配合 ; 圆柱 内 螺纹 
与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 柱 / 锥 ”配合 。 为 确保 螺纹 联接 密封 的 可 靠 性 ， 应 在 螺纹 副 内 添加 合适 的 
密封 介质 ， 如 在 螺纹 表面 绰 上 胶带 或 涂 上 密封 胶 等 。 


H 


数 


~ 


> 


[Ж 
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°HJ r 302 H H КЕ By ТЕ О аА ш HERK O 


0 07970% 0 0 РЕР 0= #12 0= #1070% 0 ZL8 `091 166 691 068 7591 (7520! 60676 HI 9 
0 079'0+ 0 0 РЕРО- LIC 0 一 11070+ 0 CLT 8YT TS9 “6?! OcI ISI (7520! 60с7< II %< 
0 079'0 + 0 0 РЕР'О- LIC 0- LIC 0+ 0 cLb 561 156 7951 0Єў `8Є1 (7220! 605 С II S 
0 079'0+ 0 0 РЕР'О- LIC 0 一 11070+ 0 LL CCI ТСЕ ‘vel OEL STI (7520! 60с7< HI ү 
0 079'0 + 0 0 РЕР'О- LIC 0- LIC 0+ 0 CLO ОП ISS HII 0850 IT (7220! 6056 С II r 
0 079'0 + 0 0 РЕР'О- LIC 0 一 11070+ 0 СЕ 16 158 '86 055 7001 (7220! 60Е С П hE 
0 079'0+ 0 0 РЕР'О- 11с`0- 11с`0+ 0 906 `Ӯ8 607798 788718 (7520! 6085 `ç II Є 
0 079 `0 + 0 0 ЄР 0 一 11с`0- 11с`0+ 0 946784 550708 РЄС `18 (7220! 60Е С п же 
0 079'0 + 0 0 РЕР'О- Llc 0 一 11с`0+ 0 9CC ¿L S0L 5 У8176/ (7520! 602 `ç II ис 
0 079'0 + 0 0 РЕР'О- LIC 0 一 LIC O+ 0 65169 ТЕС 79 01,59 (7220! 605 С II T 
0 079'0 + 0 0 092 0 一 08[ 0 一 08170% 0 959795 661786 719766 (7220! 605 С П с 
0 079705 0 0 095 0 一 08170- 08170" 0 88105 190 CS 971,766 (7520! 60576 II ЖІ 
0 079'0 + 0 0 092 0 一 08[ 0 一 08170% 0 St8 ‘rr 43524 208 17 (7220! 606 С II “I 
0 079'0 + 0 0 09€ 0 一 08170- 08170" 0 56786 ТЕР OF 016717 (7520! 605 `ç II ЖІ 
0 079'0 + 0 0 095 0 一 08170- 08170% 0 66677 817796 16871 (7520! 60576 II ЖІ 
0 079'0 + 0 0 092 0 一 08[ 0 一 08170% 0 16С706 044716 бӯе EE (7220! 605 С П I 
0 17570% 0 0 78070- с71'0- THI O+ 0 LL8 LC 650 67 102706 69171 РІВ Т А! 8/1 
0 175 0 十 0 0 t8Z 0 一 сӯ 0 一 THI O+ 0 11176 61056 Irrt 97 СӘТІ РІВ Т ҮТ Р/Е 
0 17570% 0 0 t8C 0 一 THI 0 一 ©ў1`0+ 0 18506 671716 116 CC ІСТІ УІ8СІ УІ 8/6 
0 IPS `0 + 0 0 t8C 0 一 СҮРІ 0 一 THI O+ 0 169781 664761 556706 СӘТІ РІВ I ҮТ СА! 
0 Stt 0 十 0 0 065070- STI 0 一 SCT 0+ 0 056 71 908761 (599791 95870 ЖЕСІ 61 8/6 
0 Sry 70% 0 0 05С70- 50170- Sel O+ 0 стр ока! 15176 965870 | 15671 61 РИТ 
0 с8с 0+ 0 0 71070- 10170- 10170% 0 998 `8 171'6 801.76 18670 10670 8с 8/1 
0 с8с O+ 0 0 tIT 0 一 L0LT 0- 101'0+ 0 19579 1 5CL L 1850 | 10670 8с 91/1 
шш шш шш шш“ q | шш у шш шш шш шш шш шш шш В 
зе | zwa | кит | < W | «щл | щч | ro- | за=Ф | а=р БЕЛЕТ 
X жм x W 4 x том av | ве | Sy ы ы, 899 | 
ЖЕК! ЕТ ЖЕЗ ii о 


(тоос— 1081 1/99) ЕНУҺКМҰНІН 9 ЫЗ Ң 535266 685-5 Æ 
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(1) 60° 密 封 管 螺纹 的 牙 型 

60° 密 封 管 螺纹 的 设计 牙 型 分 为 圆柱 内 螺纹 (NPSC) 牙 型 和 圆锥 螺纹 (МРТ) 牙 型 两 种 ,分 
别 如 图 5-26 和 图 5-27 所 示 。 

螺纹 牙 型 的 左 、 右 牙 侧 角 相等 ， 牙 型 角 的 角 平 分 线 垂直 于 螺纹 轴线 。 圆 锥 螺纹 的 锥 变 为 1:16. 


Р—% ЇН 
4 有 7 一 原始 三 角形 高 度 
有 一 螺纹 牙 型 高 度 
了 一 削 平 高 度 
: s 
图 5-26 圆柱 内 螺纹 (NPSC) 牙 型 
Р ~ 
2 
1 КУ - 
< T /30 [30 | 
| са 
| — 
[ате 16 | 
> | 
р T 螺纹 轴线 1:16 \ 
图 5-27 圆锥 螺纹 (МРТ) 牙 型 
牙 型 尺寸 按 下 列 公式 计算 : 
P=25.4/n 
H=0.866025P 
h =0. 800000P 
f=0.033P 


Ж n ДЕ 25. 4mm 轴 问 长 度 内 所 包含 的 牙 数 。 
(2) 牙 高 公差 
螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 尺寸 ,一 般 是 由 控制 刀具 尺寸 来 保证 的 。 为 保证 螺纹 的 密封 性 能 ， 设 计 
者 可 以 单独 提出 对 螺纹 牙 高 进行 检验 的 技术 要 求 。 
螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 的 公差 带 分 布 位 置 如 图 5-28 所 示 ， 其 公差 数值 应 符合 表 5-60 的 规定 。 
表 5-60 ПЛЕНА ЊЕ Z: 2 
(СВ/Т 12716—2011) 


э 22 ДИ чим | НИШ — — 牙 项 (或 牙 底 ) 
Яп 牙 顶 高 和 牙 底 高 公差 /mm BA 
27 0.061 
18 0.079 
14 0.081 
11.5 0.086 
高 公差 
8 0.094 、 
图 5-28 牙 顶 高 和 牙 底 高 的 公差 带 分 布 位 
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(3) 圆锥 管 螺 纹 (NPT) 的 基本 尺寸 与 公差 
圆锥 管 螺 纹 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 如 图 5-29 所 示 ， 其 尺寸 尺寸 应 符合 表 5-61 的 规定 。 
Бе L И 
一 基准 距离 
LARRAK 
/3 一 装配 余 量 
L - 广 一 完整 螺纹 长 度 
ЖОС W Lo 一 不 完整 螺纹 长 度 
SN ийй 
ш = VREK 
5 = 
® a 
нт 
图 5-29 圆锥 管 螺纹 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 
表 5-61 圆锥 管 螺纹 (МРТ) 基本 尺寸 (GB/T 12716—2011) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
га БЕН yy RETNA mm ЕЛЕНЕ кв | жал 
ке | ХИ | | ви | ха | те | ме = т 
代号 һ/тт р.а D, .d, D, 14 mm ЕЖ mm ЕЖ Zm 
1⁄16 27 0.941 0.753 7.895 7.142 6.389 4.064 4.32 2.822 3 6.137 
1/8 27 0.91 1.753 10.242 9.489 8.756 4.102 4.36 2.822 3 8.481 
1/4 18 1.411 1. 129 13.616 12.487 11.358 5.786 4.10 4.234 3 10.996 
3/8 18 1.411 1. 129 17.055 15.926 14.797 6.096 4.32 4.234 3 14.417 
1⁄2 14 1.814 1.451 21.223 19.772 18.321 8.128 4.48 5.443 3 17.813 
3/4 14 1.814 1.451 26.568 25.117 23.666 8.611 4.75 5.443 Š 23.127 

1 Кыз 2.209 1.767 33.228 31.461 29.694 10.160 4.60 6.627 3 29.060 
14 Ж > 2.209 1.767 41.985 40.218 38.451 10.668 4.83 6.627 3 37.785 
1% 11:5 2.209 1.767 48.054 46.287 44.520 10. 668 4.83 6.627 3 43.853 

2 11.5 2.209 1.767 60.092 58.325 56.558 11.074 5.01 6.627 3 55.867 
226 8 3.175 2.540 72.699 70.159 67.619 17.323 5.46 6.350 2 66. 535 

3 8 3.175 2.540 88.608 86. 068 83.528 19.456 6.13 6.350 2 82.311 
3% 8 3.175 2.540 101.316 98.776 96.236 20.853 6.57 6.350 2 94.933 

4 8 3.175 2.540 113.973 111.433 108. 893 | 21.438 6.75 6.350 2 107. 554 

5 8 3.175 2.540 140. 952 138. 412 135.872 | 23.800 7.50 6.350 2 134. 384 

6 8 3.175 2.540 167.792 165. 252 162.712 | 24. 333 7.66 6.350 2 161.191 

8 8 3.175 2.540 218.441 215.901 213.361 27.000 8.50 6.350 2 211.673 
10 8 3.175 2.540 272.312 269.772 267.232 | 30. 734 9.68 6.350 2 265.311 
12 8 35-179. 2.540 323.032 320. 492 317.952 | 34. 544 | 10.88 6.350 2 315.793 
14 8 3.175 2.540 354. 905 352. 365 349. 825 | 39.675 | 12.50 6.350 2 347. 345 
16 8 3.175 2.540 405.784 403. 244 400.704 |46.025 14.50 6.350 2 397. 828 
18 8 3.175 2.540 456. 565 454. 025 451.485 | 50.800 | 16.00 6.350 2 448. 310 
20 8 3.175 2.540 507. 246 504.706 502.166 | 53.975 | 17.00 6.350 2 498.793 
24 8 3.175 2.540 608. 608 606. 068 603.528 | 60.325 | 19.00 6.350 2 599.758 

注 : 1. 可 参照 表 中 第 12 ДӘРЕ ПО ЛЕН Н Ж. 

2. 螺纹 收尾 长 度 (V) 为 3.47P。 
对 于 圆锥 管 螺纹 的 基准 平面 位 置 规定 如 下 : 
圆 难 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 螺纹 轴线 、 与 小 端面 (参照 平面) 相距 一 个 基准 距离 
的 平面 内 ; 任 内 螺纹 的 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 垂直 于 螺纹 轴线 的 端面 (参照 平面 ) 内 ， 如 
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径 公 差 ， 作 如 下 规定 
在 同一 轴 向 位 置 平面 内 ,螺纹 大 径 和 小 径 的 尺寸 ， 应 随 其 中 


图 5-30 所 示 。 
对 于 区 
对 于 大 径 和 小 
纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 
АЕ 
差 一 般 可 由 控制 刀具 
要 求 。 


螺纹 (МРТ) 的 锥 度 、 
尺寸 来 保证 ， 为 确保 螺纹 的 密 3 


Е 


7 


尺寸 在 表 5-60 所 规定 的 公差 范围 之 内 。 


时 性 能 Ж? 


锥 管 螺纹 (МРТ) 基准 平面 的 综合 位 置 公 差 ， 规定 了 其 轴 向 位 置 极限 


ЕЈ +P. 


程 和 牙 侧 角 极 限 偏 差 ， 应 符合 表 5-62 的 规定 。 
可 以 单独 提出 进行 


Ph 径 尺寸 的 变化 而 变化 ， 以 保证 螺 


es q 


其 三 者 的 误 
检验 的 技术 


表 5-62 ”圆锥 管 螺纹 (NPT) 单项 要 素 极限 偏差 (GB/T 12716-2011) 


яң 中 径 线 锥 度 (1716 ) 的 有 效 螺 纹 的 导 程 牙 侧 角 极 限 
极限 偏差 累积 偏差 /mm 偏差 A(°) 
27 225 
%1/96 
18,14 +0.076 +1 
– 1/192 


注 : 对 有 效 螺纹 长 度 大 于 25. 4mm 的 螺纹 ， 
(4) 圆柱 内 螺纹 ( 
圆柱 内 螺纹 的 大 径 、 


和 小 径 的 基本 


[š ЊЕ q е + аы 


尺寸 相等 ， 见 表 5-61。 


导 程 累积 误 


的 最 大 测量 跨度 为 25. 4mm。 


NPSC) 的 基本 尺寸 与 公差 
P 径 和 小 径 的 基本 尺寸 ， 应 分 别 与 区 


=l 


的 理论 位 置 ， 


位 于 垂直 二 


对 于 综合 
ЙН 


位 置 公 差 规 定 如 下 : 


FE 内 螺纹 基准 平面 的 轴 向 位 置 极限 偏差 为 41.5P。 螺 纹 中 径 在 径 向 所 对 应 的 极限 


符合 表 5-63 的 规定 。 
对 于 大 径 和 小 径 公差 规定 如 下 : 


在 同一 轴 向 位 置 平 理 


A, СН ЛЕЛЕ 


螺纹 轴线 


的 端面 (参照 


锥 螺纹 在 基准 平面 内 的 大 径 、 中 答 


|) 内 。 


尺寸 应 随 其 中 径 尺 寸 的 变化 而 变化 ， 以 保证 螺纹 


牙 项 高 和 牙 底 高 尺寸 在 表 5-60 所 规定 的 公差 范围 之 内 。 
表 5-63 圆柱 内 螺纹 (NPSC) 的 极限 尺寸 (GB/T 12716 一 2011) 
螺纹 尺寸 代号 Я п 7а o 
max mın mın 
1/8 27 9.578 9.401 8.636 
1/4 18 12.619 12.355 11.227 
3/8 18 16.058 15. 794 14. 656 
1/2 14 19.942 19.601 18.161 
3/4 14 25.288 24.948 23.495 
1 11.5 31.669 31.255 29.489 
14 11.5 40.424 40.010 38.252 
1% 11.5 46.495 46. 081 44. 323 
2 11.5 58.532 58.118 56.363 
2% 8 70.457 69.860 67.310 
3 8 86. 365 85.771 83.236 
3% 8 99.073 98.478 95.936 
4 8 111.730 111.135 108.585 


1) 有 效 螺纹 长 度 。 


注 : 可 参照 最 小 小 径 数据 选择 攻 螺 纹 前 的 麻花 钼 直径 。 


(5) 60° 密 封 管 螺纹 的 其 他 规定 
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外 螺纹 有 效 螺 纹 长 度 不 应 小 于 其 基准 距离 的 实际 
内 螺纹 有 效 螺 纹 长 度 不 应 小 于 其 基 


之 和 。 


2) 倒 角 与 基准 平面 的 理论 
其 基准 平面 

内 螺纹 大 端面 的 倒 角 ， 如 果 便 
向 理论 位 置 不 变 ， 如 图 5-30b 所 示 ; 如 果 倒 


外 螺纹 小 端面 的 倒 角 ， 


位 置 。 


论 位 置 位 于 内 螺纹 大 径 圆锥 或 圆柱 与 倒 


= 


尺寸 与 装配 余 量 之 和 。 
准 平面 位 置 的 实际 偏差 


、 基 准 距离 的 基本 尺寸 与 装配 余 量 


的 理论 位 置 不 变 ， 如 图 5-30a 所 示 。 


> 


用 


(6) 标记 


60° 密 封 管 螺纹 的 标记 


螺纹 特征 代号 : 


Pm [=m 


螺纹 尺寸 代号 :  5-61 MÆ 5-63. 


螺纹 牙 数 : 对 于 标准 ! 
数 ， 并 用 横 线 隔 开 。 


对 于 左旋 螺纹 ， 应 在 其 尺寸 代号 后 加 注 “ 


标记 示例 : 


Ж, RIF 


尺寸 代号 为 3/4 14 牙 的 右 旋 圆 柱 


尺寸 代号 为 6 的 右 旋 圆 


尺寸 代号 为 14 的 左旋 


圆 


Li 


内 螺纹 或 圆 


а 


AL š 


Z, р 
{ И мы 


2 72 


4. 米 制 密封 螺纹 


СВ/Т 1415--2008 (Жі 
人 尺寸、 公差 和 标记 。 此 类 螺纹 的 内 螺纹 有 


倒 角 直径 


57% 


Ио 


1 螺纹 特征 代号 、 螺 纹 尺 寸 代号 和 
锥 管 螺纹 一 一 MPT 
柱 管 螺纹 一 一 MPSC 


内 螺纹 大 径 


1 角 直 径 小 于 或 等 于 大 端面 上 内 螺纹 的 大 径 ， 则 其 基准 平面 的 轴 
直径 大 于 端面 上 内 螺纹 的 大 径 ， 则 其 者 Же ЕЕ ЗН 的 理 
锥 相交 的 轴 向 位 置 处 ， 如 图 5-30с 所 示 。 


混 纹 牙 数组 成 : 


省 略 标 记 螺 纹 牙 数 项 ， 否 则 ， 应 在 其 尺寸 代号 加 注 实际 牙 
-LH”， 右 旋 螺 纹 不 标注 。 
内 螺纹 标记 : NPSC2- 14 sk. МРС 


到 锥 外 螺纹 标记 : NPT6 
外 螺纹 标记 : NPT14-LH 


42. 


2 45, 
~ 


С 


ІН 5-50 倒 角 对 基准 平面 理论 


纹 一 种 ， 因 此 ， 内 、 外 螺纹 的 配合 就 有 


锥 ”配合 和 圆柱 内 螺纹 与 区 


外 螺纹 组 


>! 


两 种 配合 形式 ， 


成 的 “ 柱 / 锥 ” 


配合 。 


位 置 的 影响 


ИБНЕ) 标准 规定 了 牙 型 角 为 60。、 米 制 密封 螺纹 的 牙 型 、 基 本 
圆柱 内 螺纹 两 种 ， 而 外 螺纹 只 有 圆锥 外 则 
即 圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 锥 / 
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本 标准 适用 于 管子 、 阀 门 、 管 接头 、 旋 塞 等 产品 具有 一 般 密 封 螺纹 联接 。 在 装配 时 ， 建 议 在 
螺纹 副 内 添加 合适 的 密封 介质 ， 如 密封 胺 带 、 密 封 胶 等 。 


(1) 基本 牙 型 和 基本 尺寸 
1) 基本 牙 型 。 


六 


米 制 密封 圆锥 螺纹 的 基本 牙 型 应 符合 图 5-31 的 规定 ; 米 制 密封 圆柱 内 螺纹 的 基本 牙 型 应 符 


Ф GB/T 192—2003 的 规定 。 


米 制 密封 螺纹 的 基本 牙 型 由 项 角 为 60" 的 原始 三 角 


牙 项 和 牙 底 都 是 平 的 。 
2) 基本 尺寸 。 


， 大 径 削 去 HA8， 小 径 前 去 Н/4 所 构成 ， 


S$ 


米 制 密封 螺纹 的 中 径 和 小 径 基 本 尺寸 ， 按 下 列 公式 进行 计算 : 
D, =d, = d – 0. 6495Р 
D, =d, =d – 1. 0825P 


列 锥 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 ， 位 于 垂直 于 螺纹 轴线 ,与 小 端面 相距 一 个 基准 距离 的 平 


ІН; 内 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 ， 位 于 垂直 了 
螺纹 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 如 图 5-32 所 示 ， 其 基本 尺寸 应 符合 表 5-64 的 规定 。 


H/8 


Р 基 面 平面 


d,D 


P=1° 47' 24" 
ЖЕҢ: 2tan@=1:16 


图 5-31 米 制 密封 圆锥 螺纹 的 基本 牙 型 


螺纹 轴线 的 端面 。 


Е 1, 螺 尾 


图 5-32 米 制 密封 螺纹 上 各 主要 尺寸 的 分 布 位 置 


在 螺纹 的 基本 尺寸 中 ， 除 了 给 定 其 大 、 中 、 小 径 在 基准 平面 上 的 基本 尺寸 外 ,标准 还 规定 了 
标准 型 基 距 和 短 型 基 距 两 种 基准 距离 、 标 准 型 有 效 螺 纹 长 度 和 短 型 有 效 螺纹 长 度 两 种 有 效 螺纹 


长 度 。 

表 5-64 米 制 密封 螺纹 的 基本 尺寸 (GB/T 1415--2008) (单位 : mm) 

ПЕТЕР шік _ 基准 平 1 ШЕЕ | s 基准 距离 最 小 有 效 RAKE’ 
DA Й 大 径 中 径 小 径 标准 型 [ЕЛ 标准 型 短 型 

j р,а D, „4, Di га, L, Та 1, а 

8 1 8.000 7.350 6.917 5.500 2.500 8.000 5.500 

10 1 10. 000 9.350 8.917 5.500 2.500 8.000 5.500 

12 1 12. 000 11.350 10.917 5.500 2.500 8.000 5.500 

14 1.5 14. 000 13.026 12.376 7.500 3.500 11.000 8.500 

1 16.000 15.350 14.917 5.500 2.500 8.000 5.500 

16 5 16.000 15.026 14.376 7.500 3.500 11.000 8.500 
20 20.000 19.026 18.376 7.500 3.500 11.000 8.500 
27 2 27.000 25.701 24.835 11.000 5.000 16.000 12.000 
33 2 33.000 31.701 30. 835 11.000 5.000 16.000 12.000 
42 2 42.000 40.701 39.835 11.000 5.000 16.000 12.000 
48 2 48.000 46.701 45.835 11.000 5.000 16.000 12.000 
60 2 60.000 58.701 57.835 11.000 5.000 16.000 12.000 
72 3 72. 000 70.051 68.752 16. 500 7.500 24.000 18.000 
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(Ж) 
Па Чаш i 基准 平 | ШЕЕ og | ВЕ БИЕШ 最 小 有 效 RAKE’ 
ра | кё 中 径 小 径 标准 型 短 型 标准 型 短 型 
| р,а р,,4, D. d, 1, Lig L, Lrg 
76 2 76. 000 74.701 73.835 11. 000 5.000 16. 000 12. 000 
að 2 90. 000 88.701 87.835 11.000 5.000 16. 000 12. 000 
3 90. 000 88.051 86.752 16. 500 7. 500 24. 000 18. 000 
2 115. 000 113.701 112.835 11. 000 5.000 16. 000 12. 000 
из 3 115.000 113.051 111.752 16.500 7.500 24.000 18.000 
Т 2 140. 000 138.701 137.835 11.000 5.000 16.000 12.000 
3 140. 000 138.051 136.752 16.500 7.500 24.000 18.000 
170 3 170.000 168.051 166. 752. 16. 500 7.500 24. 000 18. 000 
Q@ 对 圆锥 螺纹 ， 不 同 轴 向 位 置 平面 内 的 螺纹 直径 数值 是 不 同 的 。 要 注意 各 直径 的 轴 向 位 置 。 
© 基准 距离 有 两 种 型 式 : 标准 型 和 短 型 。 两 种 基准 距离 分 别 对 应 两 种 型 式 的 最 小 有 效 螺纹 长 度 。 标 准 型 基准 距离 
L, 和 标准 型 最 小 有 效 螺纹 长 度 L, 适用 于 由 圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 锥 / 锥 ”配合 螺纹 ; 短 型 基准 距离 
Lis ЙЯ ЖП he ЛУ ЖОЙ ЖС ТЕЛЕ Ls 适用 于 由 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 组 成 的 “ 柱 / 锥 ”配合 螺纹 。 选 择 时 要 注意 
两 种 配合 形式 对 应 两 组 不 同 的 基准 距离 和 最 小 有 效 螺 纹 长 度 ， 避 免 选择 错误 。 


(2) 公差 和 检验 
圆锥 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 见 表 5-65 。 
表 5-65 圆锥 螺纹 基准 平面 位 置 的 极限 偏差 (GBAT 1415—2008) (单位 : mm) 


ШІН | 圆锥 外 螺纹 基准 平面 的 | 圆锥 内 螺纹 基准 平面 的 | БІН 列 锥 外 螺纹 基准 平面 的 | 圆锥 内 螺纹 基准 平面 的 
Р 极限 偏差 ( %7,/2) 极限 偏差 ( + 7,/2) Р 极限 偏差 ( + 71/2) 极限 偏差 ( + 7,/2) 
1 +0.7 be 2 +1.4 +1.8 

1.5 +1 +1.5 3 +2 +3 


螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 的 极限 偏差 见 表 5-66. 
Ж 5-66 螺纹 牙 顶 高 和 牙 底 高 的 极限 偏差 (GBAT 1415—2008) (单位 : mm) 


ч 外 螺纹 极限 偏差 “| ”内 螺纹 极限 信 关 ех 外 螺纹 极限 偏差 ”| ”内 螺纹 极限 偏差 
RIE P RIE P 
0 -0.015 0 -0.025 
1 +0.030 + 0.030 2 + 0.045 + 0.045 
-0.032 -0.050 -0.050 -0.075 
0 -0.020 0 – 0.030 
1:2 %0.040 %0.040 3 %0.050 %0.050 
-0.048 -0.065 -0.055 -0.085 
圆锥 螺纹 的 牙 侧 角 、 螺 距 和 中 径 锥 度 极 限 偏 差 见 表 5-67, 


表 5-67 螺纹 其 他 单项 要 素 的 极限 偏差 (GB/T 1415—2008) 


螺 距 累积 极限 偏差 /mm 4648020) 
IRIE P/mm ЯИС) Сет =E ES š š 
在 L, 范围 内 在 L, 范围 内 外 螺纹 内 螺纹 
1 
1.5 +24 +12 
----сБСС:5>55: +45 +0.04 +0.07 
2 -12 -24 
3 
中 sa ИЕ ЛІ ЕРЕ у Lo 
1) 圆柱 内 螺纹 公差 。 


圆柱 内 螺纹 中 径 公 差 带 为 5H， 其 公差 值 按 标准 GB/T 197—2003 的 规定 。 
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2) 检验 。 


圆柱 内 螺纹 的 牙 项 高 和 牙 底 高 的 极限 偏差 见 表 5-66。 


对 “ 锥 / 锥 ”配合 的 密封 螺纹 ， 用 圆锥 螺纹 塞 规 和 环 规 以 及 圆锥 光滑 塞 规 和 环 规 综合 检验 ; 


对 “ 柱 / 锥 ”配合 的 密封 螺纹 ， 用 圆锥 螺纹 塞 规 和 圆柱 螺纹 环 规 综合 检验 。 


(3) 螺纹 标记 


米 制 密封 螺纹 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代 号 和 基准 距离 组 别 代号 组 成 。 


螺纹 特征 代号 : 
РЕНЕА И “Ме”; 圆柱 内 螺纹 为 “Mp”。 
螺纹 尺寸 代号 : 


“公称 直径 x 螺 距 ”单位 为 mm. 


基准 距离 组 别 代号 : 


当 采 用 标准 型 基准 距离 时 ， 可 省 略 其 代号 (М); 短 型 基准 距离 的 组 别 代 号 为 “S”。 
标记 示例 : 


公称 直径 为 12mm、 螺 距 为 1mm、 标 准 型 基准 距离 、 右 旋 圆锥 螺纹 标记 : Ме12 xl; 
公称 直径 为 20mm、 螺 距 为 1. 5mm、 短 型 基准 距离 、 右 旋 圆锥 外 螺纹 标记 : Mc20 x1.5-5; 
公称 直径 为 40mm 、 螺 距 为 2mm、 短 型 基准 距离 、 右 旋 圆 柱 内 螺纹 标记 : Mp40 х2-5; 


对 左旋 螺纹 的 标记 ， 在 基准 距离 组 别 代号 之 后 ,标注 “-LH”。 如 公称 直径 为 12mm 、 螺 昌 


гл 


为 1Imm、 标 准 型 基准 距离 、 左 旋 圆 锥 螺纹 标记 : Ме12 x1-LH。 对 右 旋 螺纹 不 标注 旋 向 代号 。 


对 于 螺纹 副 的 标记 : 


全” 配合 螺纹 (标准 


H 


由 ) ， 其 标注 方法 同 内 螺纹 、 外 螺纹 标注 方法 相同 。 


对 “ 锥 / 


x “RE ZH 


螺 距 为 1. Smm 
1.5-5, 


”配合 螺纹 〈 短 型 ) ， 螺 纹 副 的 特征 代号 为 “Mp/Me”。 例 如 公称 直径 为 20mm、 
、 短 型 基准 距离 、 右 旋 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 外 螺纹 相配 的 螺纹 副 标 记 : Мр/Мс20 x 


以 周 向 固定 ， 
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一 、 概 述 


Ка у 24 


тн. 


键 和 花 键 的 公差 与 配 


A 


EREE ЛН РН н 82 0 (如 带 轮 、 链 轮 、 齿 轮 、 蜗 轮 、 联 轴 器 ) 之 间 的 联接 ， 用 


+ 


广泛 的 应 用 。 


根据 传递 转 矩 的 大 小 ， 定 位 精度 的 高 低 ， 以 及 结构 空间 斥 才 的 情况 ， 


传递 一 般 转 和 矩 可 采 


传递 运动 和 动力 ， 由 于 具有 结构 简单 、 紧 次 、 工 作 可 靠 


j 平 键 与 攀 键 ， 传 递 较 小 的 转 矩 时 ， 可 采 


的 特点 ， 在 机 械 传动 中 得 到 


可 选择 用 单 键 、 双 键 和 花 键 。 


半圆 键 ; 


矩形 花 键 可 以 传递 较 


而 渐 开 线 花 键 则 更 具有 承载 能 


大 的 转 和 矩 ， 且 人 允许 相配 零件 沿 轴 向 移动 ， 并 保持 很 好 的 导向 性 ; 
大 、 自 动 定 心 精度 高 、 互 换 性 好 和 便于 加 工 等 优点 。 
各 种 键 与 花 键 的 形式 、 尺 寸 、 精 度 均 已 标准 化 ， 由 相应 的 国家 标准 规定 。 


修改 是 扩大 了 使 用 范围 ， 适 


СВ/Т 1568—2008 
СВ/Т 1095--2003 
СВ/Т 1096--2003 


GE ЖЖЖИ) 
СҮ ФЕН 


En 


СВ/Т 1097—2003 
СВ/Т 1566—2003 
СВ/Т 1567—2003 
СВ/Т 1563—2003 
СВ/Т 1564—2003 
СВ/Т 1565—2003 
СВ/Т 1098—2003 


GB/T 1974—2003 (HJ |] BË X H: Bp Bi y, 


СВ/Т 1144—2001 


GB/T 3478. 1 ~ 3478. 9—2008 4 


《普通 型 平 键 》 
《导向 型 У) 


目前 ， 键 联接 公差 与 配合 的 有 关 标 准 如 下 : 


的 剖面 尺寸 》 


《薄型 平 刍 
GEMO P) 


《 横 键 ” 键 槽 的 剖面 尺寸 》 


《普通 型 


(HKA 


В) 
棉 刍 》 


CERE ШЕШ: 
GB/T 1099. 1—2003 《普通 型 


ЖЕЛІГІ Ж?) 


半圆 键 》 


ОЖ КО], 


El 柱 直 


i 尺寸 》 
公差 和 检验 》 
ИИ Л ЖЖ (ЖОЖ A 


二 、 键 的 技术 条 件 


GB/T 1568 一 2008《 键 ”技术 条 件 》 是 对 GB/T 1568 一 1997《 键 ”技术 条 件 》 的 修订 。 主 要 


] 于 除 花 键 外 的 所 有 键 ; 对 标准 


配合 )》 系 列 


的 技术 内 容 做 了 部 分 调整 。 标 准 规定 


了 各 种 键 的 技术 要 求 、 验 收 检查 、 标 志 与 包装 等 ， 是 键 在 加 工 生 产 、 检 验 、 贮 存 及 使 用 等 各 环节 
中 的 重要 依据 。 


免 在 端 部 的 半圆 本 


1. 技术 要 求 


1) 键 的 抗 拉 强 度 应 不 小 于 590MPa, 


2) 键 表面 不 允许 有 裂纹 、 浮 锈 、 氧 化 皮 、 四 痕 及 毛刺 。 


3) A、C 型 平 键 、 棉 键 的 圆 弧 部 分 ,不 应 有 明显 的 偏 余 


只 测量 其 高 度 。 


。 对 于 用 冲压 了 


CERA CHRE, W 
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4) ** 
5) 普通 平 键 
宽 b 面 在 长 度 方向 的 3 


3 


键 的 键 长 1 


Е 


SP 


ИД 


{з УРА] pš, 
向 键 和 薄 


ћ, 


=I 


Fi 


圆 角 半径 >=0.5 ~1.Smm， 大 键 取 大 值 ， 
型 平 键 ， 当 键 长 工 与 键 宽 上 之 比 大 于 或 等 于 8 时 (B І/5>8), 
EF 行 度 应 遵照 GB/T 1184—1996 标准 


小 键 取 小 值 。 
键 


的 附录 B 中 的 规定 : "4 b<6mm, #7 


Ж; `4b>40mm, 5%. 

6) 枢 键 斜 度 1: 100 的 角度 公差 按 GB/T 11334 一 2005 中 的 47,8 级 的 规定 ， 其 极限 偏差 为 +478/2。 

7) 在 供需 双方 同意 的 情况 下 ， 平 键 、 槐 键 的 半圆 部 分 和 半圆 键 的 圆 弧 部 分 允许 不 倒 角 或 个 
加 ， 便 需要 去 毛刺 。 

2. 验收 检查 

1) 基本 规则 。 

总 的 原则 是 每 个 键 都 应 当 符合 相应 标准 的 全 部 规定 。 但 在 大 批量 生产 〈 供 应 ) 中 ， 只 要 
键 的 功能 符合 要 求 ， 本 着 经 济 性 的 精神 ， 不 必 将 不 完全 符合 标准 的 键 分 开 。 

D 供 方 在 生产 、 成 品 人 库 验 收 检查 过 程 中 ,在 保证 键 成 品质 量 符合 相应 标准 规定 的 前 提 下 ， 
有 权 采 用 任何 检查 程序 控制 质量 。 

© 需 方 根据 供 方 的 质量 信誉 和 以 往 实验 的 产品 质量 保证 情况 ， 对 提交 验收 的 产品 ， 可 以 免 
除 检查 ， 也 可 以 自 定 抽样 方案 进行 验收 检查 ， 但 这 种 检查 不 应 增 大 供 方 被 拒 收 的 风险 ， 即 不 应 减 
小 AQL 值 或 降低 接收 概率 。 

2) 强度 试验 。 根 据 使 用 要 求 ， 由 供需 双方 协议 ， 可 对 键 进 行 抗 拉 强 度 试验 ， 其 抽样 方案 如 
F: 合格 质量 水 平 AQL 为 1.5, 样本 nn 为 38， 合格 判定 数 为 Aco 

3) 尺寸 检查 。 键 的 检查 项 目 和 合格 质量 水 平 见 表 6-1。 样 本 大 小 按 GB/T 2828—2003 《计数 
抽样 检验 程序 》 中 一 般 检查 水 平 ， 正 常 检 查 一 次 抽样 方案 抽取 。 

表 6-1 键 的 检查 
合格 质量 水 平 AQL 
检查 项 ЕЯ 键 щш Ë 键 
普通 型 薄 型 普通 型 薄 型 FISKA 

PETE b 1.0 1.0 1,5 
ВЕРЕ h 2.5 2.5 2.5 
KL 4 = 4 
直径 d, 一 2.5 === 
键 宽 平行 度 1.5 = = 
1:100 斜 度 = - 1.5 

4) 按 GB/T 2828 的 规定 ， 可 根据 供需 双方 协议 ， 对 键 的 产品 质量 进行 抽检 。 


， 如 每 项 缺陷 数 均等 于 或 


到 腐蚀 。 在 正常 的 运输 和 保管 


5) 从 检查 批 中 随机 抽取 样本 ， 逐 项 进行 检查 并 分 项 记录 缺陷 数量 
小 于 相应 的 合格 评定 数 〈4c) ， 则 接收 该 批 产 品 ， 否 则 拒 收 。 

3. 标志 与 包装 

1) 包装 箱 、 盒 等 外 表面 应 有 以 下 标志 或 标签 : 

制造 厂 名 。 

@ 产品 名 称 。 

(8) 产品 标准 规定 的 标记 。 

(4) 产品 数量 或 净重 。 

2) 产品 在 包装 前 应 涂 有 防 锈 剂 ， 以 防止 运输 和 贮存 过 程 中 受 
的 条 件 下 ， 应 保证 自 出 厂 之 日 起 一 年 内 不 生 锈 。 

3) 产品 的 包装 应 保证 产品 不 受 损 坏 和 便于 使 用 ， 包 装 形式 和 方法 由 制造 三 确 


定 。 
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4) 除 上 述 规定 外 的 要 求 ， 由 供需 双方 协定 。 
三 、 平 键 


1. 普通 型 平 键 和 导向 型 平 键 

(1) 键 权 的 剖面 尺寸 

GB/T 1095 一 2003《 平 键 ” 键 槽 的 剖面 尺寸 》 是 对 GB/T 1095—1979 (FHE Ж У РАЈ 
面 尺 寸 》 的 修订 ， 主要 区 别 如 下 : 

取消 了 表 中 “ 轴 公称 直径 4d” 一列 。 

将 原 表 中 的 “ 键 ” 公 称 尺寸 5xh” 改 成 “ 键 ”尺寸 bxh”。 

表 中 键 槽 宽度 极限 偏差 ， 由 “ 较 松 键 联接 、 一 般 键 联接 、 较 紧 键 联 接 ” 改 为 “正常 联结 、 
紧密 联结 、 松 联结 ”。 

W WEST Ау “Ші” шу “йі”, “Ж” ШОУ “Жо,” 

ЖӨНІ “ATHER ИЕН НИЈЕ Э” o 

标准 规定 了 宽度 5=2mm - 100mm 的 普通 型 平 键 键 槽 的 剖面 尺寸 。 

1) 技术 条 件 。 

普通 型 平 键 的 尺寸 应 符合 GB/T 1096 的 规定 。 

导向 型 平 键 的 尺寸 应 符合 1097 的 规定 。 
导向 型 平 键 的 轴 模 与 轮 载 槽 用 较 松 联结 的 公差 。 

(ОРН ЈЕ ВА ЭЗЕН H14。 

©) 轴 槽 及 轮 载 槽 的 宽度 ЖЕ НИ АНЫ ШАЛ, 一般 可 按 GB/T 1184—1996 X B4 中 
对 称 度 公差 7 ~ 9 级 选取 。 

© 键 槽 表面 粗糙 度 一 般 规 定 如 下 : 

轴 槽 、 轮 载 槽 的 宽度 两 侧面 表面 粗糙 度 参 数 Ка 值 推荐 为 1.6 ~3.2pm。 

轴 槽 底面 、 轮 载 槽 底面 表面 粗糙 度 参数 Ка 值 取 为 6.3km。 

2) Кр 25. 


М 


普通 平 键 键 槽 的 前 面 尺寸 与 公差 见 图 6-1 和 表 6-2。 


图 6-1 ОРИ ИЕ ИЛИ КОГ 
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表 6-2 普通 平 键 键 槽 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1095—2003) (单位 : mm) 
键 Ж 
ШЕ Ж Ж b Ж ж 
键 尺寸 = - жо 
Т ж 极限 偏差 ШШ Z 12 
а ни, D 1 H r 
直径 d 尺寸 正常 联结 紧密 联结 松 联结 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
Хғ) ж 轴 N9 2150 | ЛЕ РӘ # Ho 载 D10 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | min | шах 
=6 8 2х2 2 – 0.004 СРР – 0.006 | +0. 025 +0.060 |1.2 1.0 
+0. 
8 10 3 х3 3 -0. 029 -0.031 0 +0.020 |1.8 1.4 0.08|0.16 
+0.1 +0.1 
10 12 4х4 4 2.5 1.8 
0 -0.012 +0.030 +0.078 0 0 
12 17 5х5 5 +0.015 3.0 2.3 
-0.030 -0.042 0 +0.030 
17 22 6 x6 6 3.5 2.8 0.16|0.25 
22 30 8х7 8 0 018 -0.015 +0.036 | +0.098 | 4.0 3.3 
= 
30 38 10х8 | 10 | -0.036 -0.051 0 +0.040 |5.0 3.3 
38 44 12x8 | 12 5.0 3.3 
44 50 14 х9 | 14 0 байыды -0.018 %0.043 %0.120 |5.5 3.8 0. 25 |0. 40 
+0. 
50 58 16 х 10 | 16 | -0.043 -0.061 0 +0.050 | 6.0 140.2 4.3 |40.2 
58 65 18x11 | 18 7.010 |44| 0 
65 75 |20х12'| 20 7.5 4.9 
75 85 |22х14| 22 0 -0.022 | -0.052 | -0.149 |9.0 5.4 
%0.026 0.40|0.60 
85 95 |25х14| 25 | -0.052 -0.074 | -0 -0.065 | 9.0 5.4 
95 110 |28х16 | 28 10.0 6.4 
+0.2 +0.2 
110 | 130 | 32 x18 | 32 11.0 7.4 0.40|0.60 
0 0 
130 | 150 |36x20 | 36 0 -0.026 | +0.062 | +0.180 |12.0 8.4 
%0.031 
150 | 170 |40х22| 40 | -0.062 – 0.088 0 +0.080 |13.0 9.4 
0.70|1.00 
170 | 200 |45 х25 | 45 15.0 10.4 
200 | 230 |50х28 | 50 17.0 11.4 
230 | 260 |60х32| 56 20.0|+0.312.4|+0.3 
260 | 290 |63 x32 | 63 0 а – 0.032 | +0.074 | +0.220 20.0 о 12.4! o |1.20]1.60 
ж0.035 
290 | 330 | 70х36 | 70 | -0.074 -0.106 0 +0.100 |22.0 14.4 
330 | 380 | 80 х40 | 80 25.0 15.4 
380 440 90 x45 | 90 0 ТҮСЕ -0.037 +0.087 +0.260 |28.0 17.4 2.00 |2. 50 
+0. 
440 | 500 |100 х 50| 100 | -0.087 -0.124 0 +0.120 |31.0 19.5 
© ЖЕНА GB/T 1095—1979, GB/T 1095—2003 中 已 取消 。 本 表 列 出 本 栏 供 参考 。 编者 注 


(2) 普通 型 平 键 的 尺寸 与 公差 

GB/T 1096—2003 《普通 型 ” 平 键 》 是 对 GB/AT 1096—1979 《普通 平 
主要 区 别 如 下 : 

表 中 键 宽 4 的 极限 偏差 由 “h9” 改 为 “h8”。 

表 中 方 型 截面 键 高 度 h 的 极限 偏差 改 为 h8 一 种 。 
I 去 表 中 “平头 普通 键 (B 型 ) 1000 件 的 重量 kg= ”， 增 加 “标准 长 度 范 目 
标记 示例 增加 “普通 АЯ, ШӘ B 型 平 键 、 普 通 C 型 平 键 。” 

1) 技术 条 件 。 

D 技术 条 件 应 符合 GB/T 1568 的 规定 。 

(2) 键 槽 的 尺寸 应 符合 GB/T 1095 的 规定 。 

© 当 键 长 大 于 500mm 时 ， 其 长 度 按 GB/T 321 的 R20 系列 选取 ， 为 减 小 由 于 直线 长 度 而 引 
起 的 问题 ， 键 长 应 小 于 10 倍 的 宽度 。 

2) 型 式 尺寸 与 公差 。 


М 


键 WARRT) 的 修订 。 


ч 


NI 
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型 平 键 的 型 式 尺 寸 如 图 6-2 И, ДЕА 


0-3。 


«Ў 


注 : Y ах, 


图 6-2 普通 型 平 键 的 型 式 尺寸 
表 6-3 普通 型 平 键 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1096—2003) (单位 : mm) 
三 本 尺寸 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 
极限 偏差 0 0 0 0 0 
(h8) -0.014 -0.018 -0.022 -0.027 -0.033 
ЕЈ SF 2 3 4 5 6 7 8 8 9 10 11 12 14 
ЖЖ 0 0 
极限 | (hll) -0. 090 -0.110 
偏差 | 方形 0 0 
(h8) -0.014 -0.018 
或 倒 圆 0.16 ~0.25 0.25 ~0.40 0.40 ~0.60 0.60 ~0.80 
KEE L 
极限 偏差 
(114) 
0 
-0.36 
0 
-0.43 
0 
-0.52 
0 
-0.62 
0 
-0.74 
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( 续 ) 
车 本 尺寸 2 [3 а | 5 6 s | 10 |12 | á [| 16 [ 18 | 20 | 22 
宽度 极限 偏差 0 0 0 0 0 
(h8) -0.014 -0.018 -0.022 -0.027 -0.033 
车 本 尺寸 2 | 3 а | 5 6 7 8 8 о [по [па | 12 | u 
ЖЖ 0 0 
ESE h 极限 | (hll) = и -0.090 -0.110 
偏差 | 方形 0 0 
(h8) | -0.014 -0.018 Е Е 
倒 角 或 倒 圆 $ 0.16 ~0.25 0.25 ~0.40 0.40 ~0.60 0.60 ~0.80 
KEE L 
基本 极限 偏差 
尺寸 (114) 
90 


0 


3) 标注 。 
普通 型 平 键 标注 示例 如 下 : 


宽度 5=16mm， 高 度 h=10mm， 长度 上 =100mm， 普 通 A 型 平 键 的 标记 为 
GB/T 1096 16х10 x 100 

宽度 5=16mm， 高 度 hh=10mm， KÆ L=100mm 普通 B 型 平 键 的 标记 为 

GB/T 1096 В 16x10x100 

宽度 5=16mm， 高 度 hh=10mm， 长 度 上 =100mm 普通 С 型 平 键 的 标记 为 
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GB/T 1096 键 C16x10x100 
4) ЖАЛУ. 
当 需 要 时 ， 键 允许 带 起 键 螺 孔 ， 螺 孔 尺 寸 见 图 6-3、 表 6-4。 
表 6-4 起 键 螺 孔 的 尺寸 
b| s [i [12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 [ 25 | 28 | 32 | 36 | 40 | 45 | 50 | 56 | 63 | 70 | во [90 [100 


d M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 
| 0.3 0.5 1 2 


注 : 较 长 的 键 可 以 采用 两 个 对 称 的 起 键 螺 孔 。 


(3) 导向 型 平 键 

GB/T 1097—2003 《导向 型 P) xf GB/T 1097—1979 
《导向 平 键 ”型 式 尺 寸 》 的 修订 ， 主 要 区 别 如 下 : 

表 中 键 宽 5 的 极限 偏差 由 “h9” 改 为 “h8”。 
2.0 1000 件 重 
“标准 长 度 范 围 ”。 
标记 示例 改 为 “GB/T 1097 键 16x100”, 
标记 示例 增加 “导向 A 型 平 刍 、 导 向 B 型 平 键 ”。 

1) 技术 条 件 。 

O 导向 型 平 键 的 技术 条 件 应 符合 GB/T 1568 的 规定 。 图 6-3 起 键 螺 孔 的 位 置 

@ 键 模 尺 寸 应 符合 GB/T 1095 的 规定 。 

© 当 键 长 大 于 450mm 时 ， 其 长 度 应 按 GB/T 321 的 R20 系列 选取 ， 为 减 小 由 于 直线 度 而 引 
起 的 问题 ， 键 长 应 小 于 10 倍 的 键 宽 。 

(4) 固定 用 螺钉 应 符合 GB/T 822 或 GB/T 65 的 规定 。 

2) 尺寸 与 公差 。 

导向 平 键 的 型 式 尺 寸 与 公差 见 图 6-4 和 表 6-5。 


2. 


ks=”, НШ 


120° 


Л 
ZZ 
本 


4 


Z A 


pa Ж. 


图 6-4 导向 平 键 的 型 式 尺 二 
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表 6-5 导向 型 平 键 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1097-2003) 


(单位 : mm) 


车 本 尺寸 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40 45 
b 极限 偏差 0 0 0 0 
(ћ8) -0.022 -0.027 -0.033 -0.039 
车 本 尺寸 7 8 8 9 10 11 12 14 14 16 18 20 22 25 
ћ 极限 偏差 0 0 0 
(h11) -0.090 -0.110 -0.130 
0.25 ~ 
Сют 0.40 ~0.60 0. 60 ~ 0. 80 1.00 ~ 1.20 
0.40 
h, 2.4 3.0 3.5 4.5 6 7 8 
d M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 
а, 3.4 4.5 5.5 6.6 9 11 14 
р 8.5 10 12 15 18 22 
с, 0.3 0.5 1.0 
L: 8 10 12 15 18 22 
M3 x | M3 x | M4 x M6 x M10 x 
IRET (d x L4) M5 x10 M6 x12 M8 x16 M12 x25 
8 10 10 16 20 


= 
~ 
~ 
N 
~ 
а 


о 
N 
— 
CN 
- 
с 
ооч | A 


40 20 | 20 10 


100 | 60 | 50 | 20 


110 | 66 | 55 22 


长 度 


125 75 62 | 25 


140 | 80 | 70 | 30 


160 | 90 | 80 | 35 


180 | 100 | 90 | 40 范围 
200 | 110 | 100 | 45 
220 | 120 | 110 | 50 
250 | 140 | 125 | 55 
280 | 160 | 140 | 60 
320 | 180 | 160 | 70 
360 | 200 | 180 | 80 
400 | 220 | 200 | 90 
450 | 250 | 225 | 100 


3) 标记 。 
标记 示例 


% J b =16mm. 8/8 h = 


宽度 b=16mm、 高 度 


10mm, KÆ L=100mm 导向 A 型 平 键 的 标记 为 


GB/T 1097 #16 x 100 
h=10mm, KÆ L=100mm, 6] В 型 平 键 的 标记 为 


GB/T 1097 刍 B16 х 100 
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2. 薄型 平 键 的 尺寸 与 公差 
(1) 薄型 平 键 键 槽 的 太 才 与 公差 


GB/T 


1566—2003 《薄型 习 


键 槽 的 剖面 尺寸 》 的 修订 ， 其 3 
取消 了 表 中 “四 


公称 直径 4d 一列”。 


F 键 ” 键 槽 的 剖面 尺寸 》 是 对 GB/T 1566-1979 (ЖЕНЕ ЛП 
要 区 别 如 下 : 


表 中 “公称 尺寸 5 了 ” 改 为 “基本 尺寸 ”。 

表 中 键 槽 宽度 极限 
密 联 结 、 松 联结 ”。 

HERRE PAJ “йа” шу “qha”, 


取消 了 附录 “关于 


ij 差 由 “ 较 松 键 联接 、 一 般 键 联接 、 较 紧 键 联接 ” 改 为 “正常 联结 、 紧 


“ж t” 改 为 “ж Bo 


键 槽 表面 粗糙 度 和 对 称 度 公 差 ”。 


标准 规定 了 宽度 2=5~36mm 的 薄型 平 键 的 剖面 尺寸 。 
1) 技术 条 件 。 
D 薄型 平 键 的 尺寸 应 符合 GB/T 1567 的 规定 。 


© 薄型 3 


F 键 的 长 度 公 差 用 H14。 


@ 轴 模 及 轮 模 的 宽度 对 轴 及 轮 载 轴 心 线 的 对 称 度 ,一般 可 按 GB/T 1184—1996 X B4 中 的 对 
称 度 公 差 7 ~9 级 选取 。 


© ЛЕШ, ЛС ТАД 
ОНЫ, e 3 ЋЕ БЕЛ ЕЙ b | 


HIK É 


ij 粗糙 度 参 数 ， 按 GB/T 1031—2009 选 Ra 值 为 6. 3um 


侧面 粗糙 参数 ， 按 GB/T 1031—2009 选 Ка 值 为 


1.6 ~3. рт, 
2) 尺寸 与 公差 。 
薄型 平 键 键 槽 的 剖面 尺寸 与 公差 见 图 6-1 和 表 6-6。 
表 6-6 薄型 平 键 键 模 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1566—2003) (单位 : mm) 
ЖОЖ 
ER Жж E b 深 
БУ, жж 极限 偏差 ШЕ Жл, 
正常 联结 紧密 联结 松 联 结 本 | 极限 | 基本 | 极限 | 
КОГ | ако | тело | вени ро| вино | во | 尺寸 | и | кој | а | | ae 
5x3 5 0 -0.012 | +0.030 | +0.078 | 1.8 1.4 
+0.015 
6х4 6 -0.030 -0.042 0 +0.030 | 2.5 1.8 0.16 | 0.25 
8х5 8 0 -0.015 | +0.036 | +0.098 | 3.0 | +0.1| 2.3 |+0.1 
10х6 10 -0.036 осой -0.051 0 +0.040 | 3.5 | о |2.8 | 0 
12 x6 12 3.5 2.8 
14 х6 14 0 -0.018 | +0.043 | +0.120 | 3.5 2.8 0.25 | 0.40 
+ 0.0215 
16 х7 16 | -0.043 -0.061 0 +0.050 | 4.0 3.3 
18 x7 18 4.0 3.3 
20 x8 20 5.0 3.3 
22 x9 22 0 -0.022 | +0.052 | +0.149 | 55 | +0.2| 3.8 |+0.2 
25 x9 25 -0.052 ы -0.074 0 +0.065 | 5.5 | о |3.8 | O 0.40 | 0.60 
28х10 | 28 6.0 4.3 
32х11 32 0 – 0.026 +0.062 +0.180 | 7.0 4.4 
36 x12 36 -0.062 ТІ, -0.088 0 +0.080 | 7.5 4.9 0.70 1.0 
(2) 薄型 平 键 的 尺寸 与 公差 


СВ/Т 1567 一 2003 《薄型 
主要 区 别 如 下 : 


KP HETE b 的 极限 


平 键 》 是 对 GB/T 1567 一 1979《 薄 型 平 键 ”型 式 斥 寸 》 的 修订 ， 


БЕЗ | “h9” 改 为 “8”, 
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ШЕ 


量 =” 增 加 “标准 长 度 范围 " 。 


4 


| 去 “平头 薄型 平 键 (BA) 4100044 
示 记 改 为 CB/T 1567 # 16 x 100 等 。 
标记 增加 “ 薄 A 型 平 键 、 薄 B 型 平 键 、 薄 C 型 平 键 ”。 
1) 技术 条 件 。 
D 薄型 平 键 的 技术 条 件 应 符合 GB/T 1568 的 规 
D 键 槽 的 尺寸 应 符合 GB/T 1566 的 规定 。 

2) 尺寸 与 公差 。 

薄型 平 键 的 型 式 


8) 


А-А 
Б а ни 4. 
КЕЧИ 
6/2 У y b/2 у 
У y i 
A 型 B 型 ст 
WÈ: урах, 
图 6-5 ”薄型 平 键 的 型 式 尺 十 
表 6-7 薄型 平 键 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1567—2003) (单位 : mm) 
基本 尺寸 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 
宽度 5 | 极限 偏差 0 0 0 0 0 
(Һ8) -0.018 - 0.022 – 0.027 – 0.033 – 0.039 
基本 尺寸 3 4 3 6 6 6 7 7 8 9 9 10 11 12 
高 度 h | 极限 偏差 0 0 0 0 
(h11) – 0.060 – 0.075 – 0.090 – 0.110 
倒 角 或 倒 圆 5 0.25 ~0.40 0.40 ~0.60 0.60 ~0.80 1.0~1.2 
KEE L 
ЕЖ 极限 偏差 
尺寸 (h14) 
19 200 
12 
14 0 
16 -0.43 
18 
20 
22 0 
25 -0.52 
28 
32 
36 Я 
20 -0.62 
45 
50 
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(28) 
基本 尺寸 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 
宽度 | 极限 偏差 0 0 0 0 0 
(ћ8) -0.018 -0.022 -0.027 -0.033 -0.039 
基本 尺寸 3 4 5 6 6 6 7 7 8 9 9 10 11 12 
高 度 | 极限 偏差 | 0 0 0 0 
(h11) -0.060 -0.075 – 0.090 -0.110 
倒 角 或 倒 圆 s 0.25 ~0.40 0.40 ~0.60 0.60 ~0.80 1.0~1.2 
KEE L 
h: 极限 偏差 
尺寸 (114) 
56 
63 0 
70 -0.74 
80 
90 
0 
100 
-0.87 
110 
125 
140 0 
160 -1.00 
180 
200 
0 
220 Е? 
250 
0 
280 -1.30 
320 
0 
360 -1.40 
400 
基本 尺寸 25 28 32 36 40 45 50 56 63 70 80 90 | 100 
宽度 | 极限 偏差 0 0 0 0 
(h8) -0.033 -0.039 -0.046 -0.054 
基本 尺寸 14 16 18 20 22 25 28 32 32 36 40 45 50 
高 度 h | 极限 偏差 0 0 0 
(h11) -0.110 -0.130 -0.160 
倒 角 或 倒 圆 s 0.60 ~0.80 1.00 ~1.20 1.60 ~2.00 2.50 ~3.00 
KEE L 
h 极限 偏差 
尺寸 (h14) 
70 0 
80 -0.74 
90 
= 0 
100 
- 0. 87 
110 
125 
140 0 
160 = 1. 00 标准 
180 
200 
Eee | 0 
„ 00.) ра 
250 < Ji 
0 
250 -1.30 


322 实用 公差 与 配合 技术 手册 


( 续 ) 
基本 尺寸 25 28 32 36 40 45 50 56 63 70 80 90 | 100 
宽度 5 | 极限 偏差 0 0 0 0 
(h8) -0.033 -0.039 -0.046 -0.054 
基本 尺寸 14 16 18 20 22 25 28 32 32 36 40 45 | 50 
高 度 h | 极限 偏差 0 0 I 
(h11) -0.110 -0.130 -0.160 
HARAR s 0.60 ~0. 80 1.00 ~ 1.20 1.60 ~ 2. 00 2.50 ~ 3. 00 


(3) 
JE b =16mm. BJ h =7mm. KJE L=100mm А 型 平 键 的 标记 为 
GB/T 1567 #16 x7 x 100 


标记 示例 


SEE b = 16mm. Н/Е) = 7тт, KÆ 1, = 100тт ü В 型 平 键 的 标记 为 

GB/T 1567 # B16 x7 х 100 

SEE b=16mm, H h=7mm, KÆ L=100mm | С 型 平 键 的 标记 为 
GB/T 1567 键 C16 х7 х 100 


3. 平 键 公差 的 应 用 
以 GB/T #6 x6 x 14 和 键 楷 在 宽度 上 的 配合 为 例 ， 表 6-8 列 出 不 同 联结 种 类 与 键 槽 的 配 
合 情 况 : 


表 6-8 不 同 联结 种 类 键 与 键 模 的 配合 (以 =6 为 例 ) 


у Hh E ER 3 L ER 
联结 种 类 键 宽 - - 
宽度 配合 宽度 配合 
正常 联结 h8( 9 ) N9( 9 ) +0.018 ко ( +0.015) +0.033 
ЕЗ z = s9( +0. 
i H 0. 018 0. 030 _ 0.030 5 _ 0.015 
+ 0.006 +0. 006 
紧密 联结 h8( 0 ) P9( -0012 ) P9( -%0%0) 
紧密 H 0.018 0.042 _ 0. 042 0.042 – 0. 042 
+0.048 + 0.096 
\ 联 结 hg( 9 ) H9 ( *0.030 у D10( +0.078 5 
松 联结 0.018 о 0 0. 030 +0.030 


Щщ, 80% 


1. 键 槽 的 剖面 尺寸 

GB/T 1563 一 2003《 枢 键 ” 键 槽 的 剖面 太 寸 》 是 对 GB/T 1563 一 1979《 枫 键 ” 键 和 键 槽 的 剖 
看 尺寸 》 的 修订 ， 两 者 的 主要 区 别 如 下 : 
将 原 表 中 “ 轴 公称 直径 4” 删 去 。 
将 原 表 中 键 槽 宽 极 限 偏差 由 “ 较 松 键 联 接 、 一 般 键 联接 、 较 紧 键 联接 ” 改 为 “正常 联结 、 


МТ 


АЎ 
г. 
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紧密 联结 、 松 联结 ”。 
将 原 表 中 的 “公称 尺寸 ” 改 为 “基本 尺寸 ”。 
МЕТЕ ЊЕ ИВЕ НИ) “H” ШАУ У", Уа" ША “35 L” o 
取消 了 附录 中 的 “ 键 槽 表面 粗糙 度 ”。 
(1) 技术 条 件 
1) 普通 型 棉 键 的 尺寸 应 符合 GB/T 1564 的 规定 。 
2) 钓 头 型 棉 键 的 尺寸 应 符合 GB/T 1565 的 规定 。 
3) 轴 模 、 轮 载 模 的 键 槽 宽度 b 两 侧面 表面 粗糙 度 参 数 ， 按 GB/T 1031—2009 1% Ка 值 为 
1.6 ~ 3. 2р. 
4) НЕЋЕ ЕЛЕС K ЖЕ Ж, НЕ GB/T 1031—2009 选 Ra 值 为 6.3km。 
(2) 尺寸 与 公差 
棉 键 键 槽 的 剖面 尺寸 与 公差 见 图 6-6 和 表 6-9。 


< ДЕ, > 
2” ЖҮР РМ) 
¿ 


6-6 株 键 键 槽 的 剖面 尺寸 
W: 1. (4+) K t, БАХАМИ ЈЕ o 
2. 安装 时 ， 键 的 斜面 与 轮 载 槽 的 斜面 必须 紧密 配合 。 


2. 普通 型 棉 键 
GB/T 1564—2003 《普通 型 ” 株 键 》 是 对 CB/T 1564—1979 《普通 棉 键 ”型 式 尺寸 》 的 修订 ， 
两 者 主要 区 别 如 下 : 


JRR PAETE b 的 极限 偏差 由 h9 改 为 h8。 
WARP “PREME (B 型 ) 1000 件 的 重量 kg~”， 增 加 “标准 长 度 范围 ”。 
标记 示例 改 为 “GB/T 1564 Ë 16 x 100" 
标记 示例 增加 “普通 A 型 枢 键 、 ШЕРТТІ 普通 С 型 棉 键 ”。 
(1) 技术 条 件 
1) 普通 型 棉 键 的 技术 条 件 应 符合 GB/T 1568 的 规定 。 
2) 键 槽 的 尺寸 应 符合 GB/T 1563 的 规定 。 
3) 当 键 长 大 于 500mm 时 ， 其 长 度 应 按 GB/T 321 的 R20 系列 选取 ， 为 减少 由 于 直线 长 度 而 
引起 的 问题 ， 键 长 应 小 于 10 倍 的 键 宽 。 
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226-9 枢 键 键 槽 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1563—2003) (单位 : mm) 
键 槽 
% Ж b 深 度 
键 尺寸 r 
极限 偏差 HH t АА 
bxh 基本 
пе е 24: п (фе Гу: 2 \ 联 疆 
Ш 正常 联结 紧密 联结 松 联结 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
чзр тіп тах 
轴 N9 1590 | ИЕ РӘ! 轴 Ho9 apio | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
2х2 2 -0.004 -0.006 | +0.025 | +0.060 | 1.2 1.0 
+0.0125 
3х3 3 – 0.029 -0.031 0 +0.020 | 1.8 1.4 0.08 | 0.16 
+0.1 +0.1 
4х4 4 2.5 1.8 
0 -0.012 | +0.030 | +0.078 0 0 
5х5 5 +0.015 3.0 2.3 
– 0.030 -0.042 0 0.030 
6x6 6 ЕЈ 3.5 2.8 0.16 | 0.25 
8х7 8 0 -0.015 %0. 036 +0.098 | 4.0 3.3 
+0.018 
10 х8 10 – 0.036 -0.051 0 +0.040 | 5.0 3.3 
12x8 12 5.0 3.3 
14х9 14 0 -0.018 | +0.043 | +0.120 | 5.5 3.8 0.25 | 0.40 
16 x10 16 4 АН 6 0 6.0 4.3 
х – 0.043 -0.061 0 %0.050 й ЕЯ ТИК 
18х11 18 7.0 4.4 
0 0 
20 х12 20 7.5 4.9 
22х14 22 0 -0.022 | +0.052 | +0.149 | 9.0 5.4 
+0.026 
25 х 14 25 -0.052 -0.074 0 +0.065 | 9.0 5.4 0.40 | 0.60 
28х16 28 10.0 6.4 
32 х 18 32 11.0 7.4 
36 х 20 36 12.0 8.4 
0 -0.026 | +0.062 | +0.180 
40 х22 40 +0.031 13.0 9.4 
– 0.062, – 0.088 0 + 0.080 0.70 | 1.00 
45 х 25 45 15.0 0.4 
50 х28 50 17.0 1.4 
56 х32 56 20.0 | +0.3| 12.4 | +0.3 
63 х 32 63 0 Үз -0.032 | +0.074 | +0.220 |20.0 | о 2.4! 0 1.20 | 1.60 
+0. 
70 х 36 70 – 0.074 -0.106 0 +0.100 | 22.0 4.4 
80 x40 80 25.0 5.4 
90 x 45 90 0 – 0.037 +0.087 +0.260 |28.0 7.4 2.00 2.50 
+0.0435 
100 х 50. | 100 | -0.087 -0.124 0 +0.120 | 31.0 9.5 
(2) 尺寸 与 公差 
普通 横 键 的 型 式 尺寸 与 公差 见 图 6-7 和 表 6-10, 


1:100 


1:100 


棉 键 的 型 式 尺 寸 


e4 
|_ L L 
B 型 C 型 
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表 6-10 普通 横 键 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1564—2003) (单位 : mm) 
起 本 尺寸 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 
TEJE b 极限 偏差 0 0 0 0 0 
(h8) – 0.014 – 0.018 – 0.022 – 0.027 – 0.033 
工本 尺寸 2 3 4 5 6 7 8 8 9 10 11 12 14 
EJE h 极限 偏差 0 0 0 0 
(Һ11) - 0.060 – 0.075 – 0.090 – 0.110 
倒 角 或 倒 圆 s 0. 16 - 0.25 0.25 ~0.40 0.40 - 0.60 0.60 ~ 0. 80 


(3 
Du 
=? 
Du 
Du 


3. 


GB/T 1565—2003 (2520 


标记 示例 


b =16mm. 


) 
度 
FE b =16mm. 
FEE b =16mm. 


T SK A i gE 


h=10mm, KJE L=100mm 普通 
GB/T 1564 16 x100 
E h=10mm, KJE L=100mm 普通 


GB/T 1564 刍 B16 x 


100 


GB/T 1564 Ж C16 x100 


A 型 栅 键 的 标 i 


B 型 棉 键 的 标记 》 


RE h =10mm, KJE L=100mm 普通 С 型 栅 键 的 标记 ; 


юй) ЖА GB/T 1565—1979 (ЗИ 


开 


型 式 


尺寸 》 的 修订 ， 
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两 者 主要 区 别 如 下 : 
KP HETE b 的 极限 
“h8”, 


件 的 重量 kg= 上 ”， 增 加 “标准 长 度 范 
标记 示例 改 为 “GBZT 1565 键 16x100”。 


(1) 技术 条 件 


j 去 表 中 “平头 普通 模 键 (B 型 


т Э | “һо” 改 为 


” 


9 


1000 


о 


1) ВЕНОК 28 F) y СВ/ 


Т 1568 的 规定 。 


2) 键 槽 的 斥 才 应 符合 GB/T 1563 的 


КӨ 6-8 钩 头 型 攀 键 的 型 式 尺 十 
规定 。 
Ж 6-11 钩 头 枢 键 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1565—2003) (单位 : тт) 
ЕЈ SF 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 
宽度 1 极限 偏差 0 0 0 0 
(h8) -0.018 -0.022 -0.027 -0.033 
ERR 4 5 6 7 8 8 9 10 11 12 14 14 
BE h 极限 偏差 0 0 0 
(h11) -0.075 -0.090 -0.110 
h, 7 8 10 11 12 12 14 16 18 20 22 22 
倒 角 或 倒 圆 5 0. 16 ~0.25 0.25 ~0.40 0.40 ~0.60 0.60 ~0. 80 
KE L 
基本 极限 偏差 
尺寸 (h14) 
14 
0 
16 
-0.43 
18 
20 
33 0 
-0.52 
25 
28 
32 
36 0 
40 -0.62 
45 
50 
56 
63 0 
70 -0.74 
80 
90 
100 0 
-0.87 
110 
125 
140 0 
160 -1.00 
180 
200 
220 ° 
-1.15 
250 
280 0 
-1.30 


第 6 章 键 和 花 键 的 公差 与 配合 327 
( 续 ) 
EERS 28 32 36 40 45 50 56 63 70 80 90 100 
宽度 1 极限 偏差 0 0 0 0 
(h8) – 0.033 – 0.039 – 0.046 – 0.054 
EERS 16 18 20 22 25 28 32 32 36 40 45 50 
m] J h 极限 偏差 0 0 0 
(hll) -0.110 -0.130 -0.160 
h, 25 28 32 36 40 45 50 50 56 63 70 80 
倒 角 或 倒 圆 s 0.60 ~0.80 1.00 ~1.20 1.60 ~2.00 2.50 ~3.00 
КЕ Т, 
基本 极限 偏差 
尺寸 (h14) 
80 
-0.74 
90 
0 
100 
-0.87 
110 
125 
140 0 
180 
200 
220 0 
-1.15 
250 
280 у 
-1.30 
320 
0 
3 -- КУЛ 
60 _1.40 范围 
400 — 
450 0 
-1.55 


500 


3) 当 键 长 的 尺寸 大 


度 而 引起 的 问题 ， 键 长 应 小 


(2) 尺寸 与 公差 


钩 头 型 攀 键 的 型 式 太 十 与 公差 见 


(3) 标记 示例 
WEE b=16mm, HJE h=10mm, KE L=100mm 钩 头 型 枢 键 的 标记 为 
GB/T 1564 键 16 x100 


五 、 半 圆 键 


1. 


键 槽 的 剖面 尺寸 


СВ/Т 1098-2003 《半圆 键 


的 剖面 


БЕЛЕ BJ ТИПА 


Мр) WEIN, Т 


图 6-8 126-11, 


者 的 主要 区 别 如 下 : 


尺寸 》 是 对 GB/T 1098—1979 (> 


(ЕШ 


键 


Р 500mm 时 ， 其 长 度 应 按 GB/T 321 的 R20 系列 选取 。 为 减少 由 于 直 
F 10 倍 的 键 宽 。 


BE ЕЕ 
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取消 了 表 中 “ 轴 颈 4” 的 两 列 。 
原 表 中 的 “公称 尺寸 ” 改 为 “基本 尺寸 ”。 
键 槽 宽度 极限 偏差 由 “ 较 松 键 联接 、 一 般 键 联接 、 较 紧 键 联接 ” 改 为 “正常 联结 、 紧 密 联 
结 、 松 联结 ”。 
ВЕРИ НЕ АО “а” ЖУ Уа", R” AN “Жо,” 
取消 了 附录 中 “关于 键 槽 表面 粗糙 度 和 对 称 度 公 差 ”。 
(1) 技术 条 件 
1) 普通 型 半圆 键 的 尺寸 应 符合 GB/T 1099. 1 的 规定 。 
2) 轴 槽 及 轮 载 槽 的 宽度 对 轴 及 轮 载 轴 心 线 的 对 称 度 ， 一 般 可 按 GB/T 1184—1996 X B4 中 
对 称 度 公差 7 ~9 级 选取 。 
3) ЧИШ, ФИЛ b 两 侧面 表面 粗糙 度 参数 ， 按 GB/T 1031—2009 选 Ra 值 为 1.6 -3.2рт, 
4) 轴 槽 底面 、 轮 载 模 底 面 的 表面 粗糙 度 参数 ， 按 GB/T 1031—2009 选 Ra 值 为 6.3um。 
(2) 尺寸 与 公差 
半圆 键 键 槽 的 剖面 尺寸 与 公差 见 图 6-9 和 表 6-12。 


图 6-9 半圆 键 键 槽 的 剖面 尺寸 
注 : 键 尺寸 的 公称 直径 D 即 为 键 槽 直径 最 小 值 


2. 普通 型 半圆 键 

GB/T 1099. 1 一 2003 《普通 型 ”半圆 键 》 是 对 GB/T 1099—1979 《半圆 键 ”型 式 尺 寸 》 的 修 
W, 两 者 的 主要 区 别 如 下 : 

增加 了 “ 键 尺寸 ”一 列 。 

将 表 中 键 宽 2 的 极限 尺寸 “h9” 取 消 ; 键 宽 4b 的 下 偏差 统一 为 “ - 0.025", 

表 中 键 高 度 h 的 极限 偏差 由 “hl1” 改 为 “h12”。 

KIP “d” WAH “D”, 

PRP “L” =]. 

取消 表 中 “每 1000 件 重 量 kg=” — 7, 

标记 示例 改 为 “GB/T 1099.1 键 6x10x25”。 

(1) 技术 条 件 
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表 6-12 ”半圆 键 键 槽 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1098—2003) (单位 : тш) 
键 Ж 
w Ж b 深 度 
ШЛУ z FER 
极限 偏差 ШТ Ба 
bxhxD 基本 
Е 正常 联结 紧密 联结 松 联结 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
Кари max | min 
轴 N9 21589 | АНТЕ Ро! #H H9 z Dio | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
1х1.4х4 
1 1.0 0.6 
1х1.1х4 
1.5 х2.6х7 
1.5 2.0 0.8 
1.52; 17. 
2х2.6х7 +0.1 
2 1.8 1.0 
2х2.1х7 0 
2x3.7 x10 - 0.004 - 0.006 +0.025 +0.060 
2 +0.0125 2.9 1.0 0.16 |0.08 
2х3 х10 – 0.029 -0.031 0 +0.020 
2.5x3.7 x10 
2.5 2.7 1.2 
2.5 х3 x10 
3 х5 х1з 
3 3.8 1.4 
3х4х13 
3 х6.5 х16 +0.1 
3 5.3 1.4 
3х5.2 х16 0 
4х6.5 х16 
4 5.0 1.8 
4х5.2 х16 +0.2 
4 х7.5 x19 0 
4 6.0 1.8 
4 x6 х 19 
5х6.5х16 
5 4.5 2.3 
5х5.2х19 
5 х7.5 х19 0 -0.012 +0.030 +0.078 
5 +0.015 5.5 2.3 0.25 |0.16 
5х6х19 – 0.030 - 0.042 0 +0.030 
5 х9 х22 
5 7.0 2-2 
5 х7.2 х22 
6х9 х22 
6 6.5 2.8 
6 х7.2 x22 
6х10х25 +0.3 
6 7:5 2.8 
6 x8 х25 0 
8 x11 x28 +0.2 
8 8.0 323 
8 х8.8 x28 0 -0.015 %0.036 +0.098 0 
+0.018 0.40 |0.25 
10 х 13 х 32 – 0.036 -0.051 0 +0. 040 
10 10 3-3 
10 х10.4 х32 
1) 半圆 键 的 技术 条 件 应 符合 GB/T 1568 的 规定 。 


2) 键 槽 的 尺寸 应 符合 GB/T 1098 的 规定 。 


(2) 尺寸 与 公差 


A 


(3) 标记 示例 


宽度 5=6mm， 高 度 h = 
通 型 半圆 键 的 标记 为 


СВ/Т 1099. 1 


普通 型 半圆 键 的 尺寸 与 公差 见 图 


6-10 和 表 6-13。 


键 6 x 10 x 25 


А] 


普通 型 半圆 键 剖面 


330 实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 6-13 普通 型 半圆 键 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1099. 1 一 2003) (单位 : mm) 


ER TEJE b mË h нір 倒 角 或 倒 圆 
极限 偏差 极限 偏差 | 
bxhxD 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 基本 尺寸 min max 
(h12) (h12) 
0 
1х1.4х4 1 1.4 4 
0 -0.120 
1.5 x2.6 x7 1.5 2.6 -0.10 7 
2х2.6х7 2 2.6 7 0 
0.16 0.25 
2 х3.7 x10 2 3.7 Д 10 -0.150 
2.5x3.7 x10 2.5 3.7 10 
-0.12 
3x5x13 3 5 13 Л 
3 х6.5 х 16 3 6.5 16 
– 0.180 
4 х6.5 х 16 4 6.5 16 
0 0 
4 х7.5 х 19 4 7.5 19 
-0.025 -0.210 
0 0 
5 х6.5 х 16 5 6.5 16 
-0.15 -0.180 0.25 0.40 
5 х7.5х19 5 7.5 19 
5х9 х22 5 9 22 x 
6 x9 х22 6 9 22 
6 x10 x25 6 10 25 оре 
8х11х28 8 11 0 28 
0 0.40 0.60 
10 x13 х 32 10 13 -0.18 52 
-0.250 


六 、 切 向 键 


GB/T 1974 一 2003《 切 向 键 及 其 键 槽 》 是 对 GB/T 1974 一 1980《 切 向 键 及 其 键 构 》 的 修订 ， 
两 者 的 主要 区 别 如 下 : 

增加 了 普通 切 向 键 轴 径 “63、71、125、440、460mm”。 

增加 了 强力 切 向 键 轴 径 “125、440、460mm”， 取 消 了 630mm 以 上 的 规格 ， 并 分 别 给 出 了 推 

增加 了 标记 示例 。 

作 了 一 些 文字 编辑 方面 的 修改 。 

1. 技术 条 件 

1) 切 向 键 的 技术 条 件 应 符合 GBAT 1568 的 规定 。 

2) 键 槽 的 尺寸 应 符合 本 标准 的 规定 。 

2. 尺寸 与 公差 

1) 普通 型 切 向 键 及 键 槽 的 型 式 尺寸 与 公差 见 图 6-11 MK 6-14。 

2) 强力 型 切 向 键 及 键 槽 的 型 式 尺 寸 与 公差 见 图 6-11 MÆ 6-15. 

3. 标记 示例 
计算 宽度 b=24mm， 厚 度 1=8mm、 长 度 上 =100mm 普通 型 切 向 键 的 标记 为 
GB/T 1974 НІШ 24 x8 x100 
计算 宽度 5=60mm、 厚 度 1=20mm、 长 度 L=250mm 的 强力 切 向 键 的 标记 为 
GB/T 1974 ”强力 切 向 键 60 x20 x250 
强力 型 切 向 键 及 键 槽 的 型 式 尺寸 与 公差 见 图 6-11 和 表 6-15, 
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表 6-14 普通 型 切 向 键 及 键 槽 的 尺寸 与 公差 (GB/T 1974—2003) (单位 : mm) 
键 键 模 
и Я ж Ж 计算 宽度 
轴 径 厚度 t НЕН 到 | 5 半径 民 
а. zg 计算 # am t 轴 A 
d 宽度 ЊЕ | 轴 
BH |; 极限 极限 |, |, 
尺寸 у тіп тах 尺寸 尺寸 21 22 тах тіп 
差 hll 偏差 偏差 
60 19.3 19.3 | 19.6 
63 19.8 19.8 | 20.2 
7 7 7.3 
65 20.1 20.1 | 20.5 
70 21.0 21.0 | 21.4 
71 22.5 22.5 | 22.8 
75 23.2 23.2 | 2325 
0.6 0.8 0.6 0.4 
80 8 24.0 8 8.3 24.0 | 24.4 
0 
85 24.8 24.8 | 25.2 
– 0.090 0 +0.2 
90 25.6 25.6 | 26.0 
-0.2 0 
95 27.8 27.8 | 28.2 
100 9 28.6 9 9.3 28.6 | 29.0 
10 30.1 30.1 |30.6 
120 33.2 33.2 |33.6 
125 10 33.9 10 10.3 33.9 | 34.4 
130 34.6 34.6 | 35.1 
140 37.7 37.7 | 38.3 
11 11 11.4 
150 39.1 39.1|39.7 
1.0 1.2 1.0 0.7 
160 42.1 42.1 | 42.8 
170 12 43.5 12 12.4 43.5 | 44.2 
180 44.9 44.9 | 45.6 
0 
190 49.6 49.6 | 50.3 
14 -0.110 14 14.4 
200 51.0 51.0 | 51.7 
220 57.1 57.1 | 57.8 
16 16 16.4 
240 59.9 59.9 | 60.6 
1.6 2.0 1.6 1.2 
250 64.6 0 +0.3 | 64.6 |65.3 
18 18 18.4 
260 66.0 -0.3 0 66.0 | 66.7 
280 72.1 72.1 | 72.8 
20 20 20.4 
300 74.8 74.8 | 75.5 
320 81.0 81.0 | 81.6 
22 0 22 22.4 
340 83.6 25 3.0 83.6 | 84.3 | 2.5 2.0 
-0.130 
360 93.2 93.2 |93.8 
380 26 95.9 26 26.4 95.9 | 96.6 
400 98.6 98.6 | 99.3 
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(Ж) 
键 键 
КЕ | 深 度 计算 宽度 
轴 径 厚度 1 £ 倒 角 5 半径 民 
>й 计算 от ц 轴 A 
d 宽度 ea | 轴 
极限 偏 n 极限 极限 
АУ > min max АУ 尺寸 b, 5 max min 
ЖАП 偏差 偏差 
420 08.2 108.2|108.8 
440 0 10.9 110.9|111.6 
30 30 30.4 
450 – 0.130 | 112.3 112.3|112.9 
460 13.6 113.6 |114.3 
480 23.1 0 +0.3 |123.1|123.8 
34 3.0 4.0 34 34.4 3.0 | 2.5 
500 25.9 -0.3 0 125.9|126.6 
530 0 36.7 136.7 |137.4 
38 38 38.4 
560 – 0.160 | 140.8 140.8 |141.5 
600 53.1 153.1 [153.8 
42 42 42.4 
630 57.1 157.1 [157.8 
注 : 1. 当 轴 径 4 РИН А АДИ, ЗЛАКОВ НО ЛШ, ta, 1b Ob i. b, 须 按 下 式 计算 : 
8-і = уц(а –!) 
b, = t, (d -t,) 
2. 当 轴 径 d 超过 630mm 时 ， 推 荐 : 1-1 =0.07а, ђ=ђ, =0. 254, 
%6-15 强力 型 切 向 键 及 键 权 尺寸 与 公差 (GB/T 1974—2003) (单位 : mm) 
键 键 Ж 
P Ы Ж НЕ 计算 宽度 
轴 径 厚度 +2 到 5 - Ak R 
TA 1618 t ШЕЛ 
8 宽度 ве | 轴 
极限 偏 n 极限 极限 | | 
尺寸 У тіп тах 尺寸 尺寸 21 32 тах тїп 
Эё hll 偏差 偏差 
0 
100 10 30 10 0 0.3 +0.2 | 30 |30.4 
-0.090 
-0.2 0 
110 11 33 11 1.4 33 |33.5 
120 12 36 12 2.4 36 | 36.5 
125 12.5 37.5 1.0 1.2 12.5 2.9 37.5 | 38.0 | 1.0 | 0.7 
130 13 39 13 3.4 39 | 39.5 
0 
140 14 42 14 4.4 42 |42.5 
-0.110 
150 15 45 15 0 5.4 +0.3 | 45 |45.5 
160 16 48 16 -0.3 6.4 0 48 |48.5 
170 17 51 17 7.4 51 | 51.5 
180 18 54 18 8.4 54 | 54.5 
1.6 2.0 1.6 | 1.2 
190 19 0 57 19 9.4 57 | 57.5 
200 20 – 0.130 | 60 20 20.4 60 | 60.5 
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(Ж) 
键 键 Ж 
, РЯ ж ж 计算 宽度 
ШЕ 厚度 1 计算 倒 角 s пена 
АІ 
4 宽度 2 15 юй | а 
极限 偏 1 极限 极限 
尺寸 У min тах RF R b, b, max min 
差 hll 偏差 偏差 
220 22 66 1.6 2.0 22 22.4 66 66.5 1.6 1.2 
240 24 72 24 24.4 72 72.5 
250 25 0 75 25 25.4 75 79:5 
260 26 – 0.130 78 26 26.4 78 78.5 
275 3.0 2:5 2.0 
280 28 84 28 28.4 84 84.5 
300 30 90 30 30.4 90 90.5 
320 32 96 32 32.4 96 96.5 
340 34 102 34 34.4 102 |102.5 
360 36 108 36 36.4 108 |108.5 
380 38 114 38 38.4 114 |114,5 
0 +0.3 
400 40 0 120 40 40.4 120 |120.5 
420 42 126 42 -0-3 ЕТІ 126 |126.5 
– 0.160 
440 44 132 44 44.4 132 |132.5 
450 45 135 45 45.4 135 |135.5 
3.0 4.0 3.0 2:6 
460 46 138 46 46.4 138 |138.5 
480 48 144 48 48.4 144 |144,5 
500 50 150 50 50.5 150 |150.7 
530 53 159 53 29 159 |159.7 
560 56 0 168 56 56.5 168 |168.7 
600 60 - 0. 190 180 60 60.5 180 |180.7 
630 63 189 63 63.5 189 |189.7 
kE: 1. 当 轴 径 а 位 于 两 相 邻 轴 径 值 之 间 时 ， 键 与 键 槽 的 尺寸 按 下 式 计 算 : 
к= =0.1d 
5-85, =0. за 


t, =t +0. 3mm( ` < 10mm) 
t, =t +0. 4mm( 24 10mm <í<45mm) 


t, =t +0. 5mm( ` t >45mm) 


= /is(d-t,) 


2. 当 轴 径 d 超过 630mm 时 ， 推 荐 : 1-1 =0.1а, ђ=ђ, =0. За, 


о iD = 


71 
~ 


图 6-11 切 向 键 的 型 式 尺寸 
-对 切 向 键 在 装配 之 后 的 相互 位 置 应 用 销 或 其 他 适当 的 方法 固定 。 
长 度 工 按 实际 结构 确定 ， 建 议 一 般 比 轮 慌 厚度 长 10% ~15% 。 
一 对 切 向 键 在 装配 时 ，1: 100 的 两 斜面 之 间 ， 以 及 键 的 两 工作 面 与 轴 槽 和 轮 载 槽 的 工作 
i 之 间 都 必须 紧密 接合 。 


出 现 交 变 冲击 负荷 时 ， 轴 径 从 100mm 起 ， 推 荐 选用 强力 切 向 键 。 
W| UJ [п] gË АП Ят 120° 安 装 有 困难 时 ， 也 可 以 180° 安 装 。 
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+, Би 


现行 
形 花 键 尺寸 、 
称 度 和 等 分 度 


国家 标准 GB/T 1144—2001 (EJ t HË 


尺寸 、 


公差 和 检验 》 是 对 GB/T 1144—1987 (% 


пл 


公差 和 检验 》 的 修订 。 将 原 标准 中 部 分 技术 内 容 作 了 修改 ,将 附录 B 矩形 花 键 对 


公差 改 为 附录 A， 同 


时 还 进 
1. 矩形 花 键 的 系列 与 基本 尺寸 


行 了 编辑 修改 。 


GB/T 1144 一 2001《 和 矩形 花 键 尺寸 、 公 差 和 检验 》 规 定 了 圆柱 直 齿 小 径 定 心 花 键 的 基本 尺 
寸 、 公 差 和 配合 、 检 验 规 则 、 标 记 方 法 及 其 量规 的 尺寸 公差 和 数值 表 。 
标准 适用 于 和 矩形 花 键 及 其 量规 的 设计 、 制 造 和 检验 。 
根据 承载 能 力 的 不 同 ， 和 矩形 花 键 分 为 轻 、 中 两 个 系列 。 其 构 形 基本 尺寸 有 小 径 4d、 大 径 D. 
BE w В 和 键 数 N。 花 键 的 规格 以 NxdxDxB 表示 。 当 小 径 d 相同 时 ， 轻 系列 与 中 系列 的 花 键 的 
键 数 N. BE w D 相同。 
内 花 键 和 外 花 键 的 基本 尺 才 系列 见 表 6-16, 
花 键 键 槽 截面 扩 寸 (包括 形状 ) 见 表 6-17。 
Ж 6-16 Б ЙЕН ЖЖ ЛЧ] ЖЭ] (GB/T 1144—2001) (单位 : mm) 
В 
ЕЕ 
с У 
Т! RRA 中 £ 列 
小 径 
规 格 键 数 大 径 жй 规 格 键 数 大 径 键 宽 
NxdxDxB N D B NxdxDxB N D B 
11 6х11х14х3 14 3 
13 6 х13 х 16 х3.5 16 3:5 
16 — => = = 6 х 16 x20 х4 20 4 
18 6 x18 x22 х5 22 
6 5 
21 6 x21 x25 х5 25 
23 6x23x26x6 26 Р 6 х23 х28 хб 28 Р 
26 6х26х30 х6 ë 30 6 x26 х 32 x6 32 
28 6 х28 х 32 х7 32 7 6 х28 х 34 х7 34 7 
32 6 x32 х 36 х6 36 6 8 x32 x38 x6 38 6 
36 8 х 36 х 40 х7 40 7 8 х 36 х 42 х7 42 7 
42 8 x42 x46 х8 46 8 8х42 x48 x8 48 8 
46 8 x46 х 50 х9 8 50 9 8 x46 х 54 х9 8 54 9 
52 8 x52 х 58 х 10 58 和 8 х52 х 60 х 10 60 б 
56 8 х 56 х 52 х 10 62 8 х 56 х 65 х 10 65 
62 8 x62 x 68 x 12 68 8 x62 x72 x12 72 
72 10 x72 x78 x 12 78 12 10 x72 x82 x 12 82 12 
82 10 х82 х 88 х 12 88 10 х 82 х 92 х 12 92 
92 10 x92 x98 x 14 10 98 14 10 х 92 x 102 х 14 10 102 14 
102 10 х 102 х 108 х 16 108 16 10 х 102 х 112 x16 112 16 
112 10 х 112 х 120 x 18 120 18 10 х 112 х 125 х 18 125 18 
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表 6-17 和 矩形 花 键 键 横 的 截面 尺寸 (GB/T 1144—2001) (单位 : mm) 
CX45° 
a) 内 花 键 
轻 系 列 列 
规 格 dimin a min 规 格 dimin ашқ 
С г С r 
NxdxDxB 参考 NxdxDxB 参考 
6х11х14х3 
0.2 0.1 === = 
6х13 х16х3.5 
= 6 х16 x20 x4 14.4 0 
6 x18 х22 х5 16.6 
6 х21х25х5 быз 022 19.5 2.0 
6 х23 х26 хб ()22 0.1 22 3.5 6 x23 х28 хб 21,2 2 
6 x26 х 30 x6 24.5 3.8 6 x26 х 32 x6 23.6 
6 x28 х32 х7 26.6 4.0 6 х28 х 34 х7 25.8 .4 
8 х 32 x36 x6 30.3 2:71 8 х32х38х6 0.4 0.3 29.4 
8 х 36 x40 x7 ша МА 34.4 3.5 8 х 36 х 42 х7 33.4 ш 
8 x42 x46 х8 40.5 5.0 8 x42 x48 х8 39.4 2: 
8 х 46 х 50 х9 44.6 5:7 8 x46 x 54 x 9 42.6 
8 x52 x58 х 10 49.6 4.8 8 х 52 x 60 x 10 0.5 0.4 48.6 2 5 
8 х 56 x62 х 10 53.5 6.5 8 х 56 x 65 x 10 52.0 
8 х62 х68 х 12 59.7 7:3 8х62 х72 x 12 57.7 2.4 
10 x72 x78 х 12 0.4 0.3 69.6 5.4 10 х72 х82 х 12 67.7 1.0 
10 х 82 х 88 x 12 79.3 8.5 10 х 82 х 92 х 12 77-0 2.9 
10 х92 х98х14 89.6 9.9 10 х92 х102 х 14 9:6 0:5 87.3 4.5 
10 x 102 x 108 x 16 99.6 11.3 10 х 102 x112 x 16 97.7 6.2 
10 х 112 х 120 x 18 0.5 0.4 108.8 10.5 10 х 112 x 125 x 18 106.2 4.1 
2 和 矩形 花 键 的 公差 与 配合 
1) 内 、 外 花 键 的 尺寸 公差 带 符合 GB/T 1801 一 2009 《产品 儿 何 技术 规范 (GPS) 极限 与 配 
公差 带 和 配合 的 选择 》 的 规定 ， 其 取 值 见 表 6-18。 
表 6-18 和 矩形 花 键 的 尺寸 公差 带 (GB/T 1141—2001) 
内 4 键 外 w 刍 
4 р Е =“ _ 4 В 装配 型 式 
拉 削 后 不 热处理 拉 削 后 热处理 
7 410 滑动 
Н7 Н10 Н9 HII 27 а11 fo 紧 滑 动 
h7 h10 ҖЕ 
精密 传动 
5 48 滑动 
H5 g5 7 紧 滑 动 
H10 H7 „Но h3 all bs ИЕ 
` f6 d8 滑动 
H6 26 7 紧 滑动 
站: 一 
Е: 1. 精密 传动 用 的 内 花 键 ， 当 需要 控制 键 侧 配合 间隙 时 ， 槽 宽 可 选 H7 ， 一 般 情 况 下 可 选 H9 。 
2. d 为 H6 和 了 H7 的 内 花 键 ， 人 允许 与 提高 一 级 的 外 花 键 配合 。 
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2) 小 径 极 限 尺寸 遵守 GB/T 4249 一 2009《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 公差 原则 》 规定 的 包 
容 原 则 。 
3) 矩形 花 键 的 形状 位 置 公差 应 遵守 如 下 规定 : 
车 采用 综合 检验 法 时 ， 花 键 的 位 置 度 公 差 按 表 6-19 (包括 图 形 ) 的 规定 。 
表 6-19 和 矩形 花 键 的 位 置 度 公 差 (GB/T 1144—2001) (单位 : mm) 
NN 键 EQS N 键 EQS 
1(М) |409 Q HQ 
с 
А 
а) WIERE b) 外 花 键 
键 槽 宽 或 键 宽 В 3 3.5 ~6 7-10 12-18 
键 槽 宽 0.010 0.015 0.020 0.025 
ti 滑动 、 0.010 0.015 0.020 0.025 
键 宽 
紧 滑 动 0.006 0.010 0.013 0.016 


ВЕЖЕ ЫЫ, ТЕЕ НО А 2 НЕ 6-20 的 规定 。 
表 6-20 矩形 花 键 的 对 称 度 和 等 分 度 公 差 (GB/T 1144—2001 附录 А) (单位 : шш) 


N 键 EQS 


h 


4 
а) 内 花 键 b) 外 花 键 
ВЕЋЕ u Ву ЕЕ В 3 3.5 ~6 7 ~ 10 12 ~ 18 
Е 二 般 0.010 0.012 0.015 0.018 
1 精密 传动 0.006 0.008 0.009 0.01 
ЖІПТІ! 
自行 规定 键 侧 对 轴线 的 平行 度 公差 。 


对 于 较 长 的 花 键 ， 可 根据 产品 性 能 ， 
3. 矩形 花 键 的 检验 规则 

(1) 综合 通 规 检验 法 

用 花 键 综合 通 规 同时 检验 内 、 外 花 键 的 下 列 各 项 目 ， 以 保证 配合 要 求 和 安装 要 求 : 


内 花 键 检验 项 


Л min; 


Жох 键 和 花 键 的 公差 与 配合 337 


Кі шах; 

НЕЙ min; 

大 径 对 小 径 的 同 轴 度 

键 槽 的 位 置 度 ， 用 单项 检验 法 检验 等 分 度 、 对 称 度 公 差 以 代替 位 置 度 公差 。 

外 花 键 检验 项 目 : 

小 径 max; 

Кі шіп; 

HE W тах; 

大 径 对 小 径 的 同 轴 度 ; 

键 的 位 置 度 ， 用 单项 检验 法 检验 等 分 度 、 对 称 度 公差 以 代替 位 置 度 公差 。 

(2) 单项 止 规 检 验 法 

用 单项 止 规 或 其 他 量具 ， 对 内 、 外 花 键 分 别 检 验 下 列 项 目的 最 大 极限 尺寸 : 

内 花 键 检验 项 目 为 小 径 、 大 径 和 键 槽 宽 ; 

外 花 键 检验 项 目 为 小 径 、 大 径 和 键 宽 。 

当 无 综合 通 规 时 ， 可 采用 单项 检验 法 检验 花 键 的 尺寸 偏差 和 位 置 度 误差 。 

(3) 花 键 合 格 品 的 判定 

检验 时 ， 综合 通 规 通 过 ， 单 项 止 规 不 通过 ， 则 花 键 合格 ,否则 花 键 为 不 合格 。 

4. 矩形 花 键 的 标记 

ЖОЛ ИЛАН т, ЖЕЛЕ РУ: ОМ, ла, KD, ў В, ЖАКО, 
配合 公差 带 代 号 和 标准 号 。 

标记 示例 : 


花 键 键 数 N=6; d=23 ШІ; 


=26 119, B=6 站 的 标记 为 
花 键 规格 NxdxDxB 

6 x23 x26 x6 
花 键 副 : 
6 х23 үл х 26 и хб ЕТ СВ/Т 1144—2001 
内 花 键 : 
6 х23Н7 x26H10 x6H11 СВ/Т 1144—2001 
外 花 键 : 


6 х 2307 x26all x6d10 GB/T 1144—2001 
5. ВИ О 
和 矩形 花 键 检验 规则 规定 使 用 矩形 花 键 综 合 通 规 和 单项 止 规 ， 因 此 ， 在 GB/T 1144—2001 
标准 中 把 《和 矩形 花 键 综合 通 规 和 单项 止 规 的 尺寸 公差 带 和 数值 表 》 作 为 标准 附录 ， 其 基本 内 
ЖШТ: 
1) 检验 矩形 花 键 小 径 用 的 量规 公差 带 图 形 、 量 规 公 差 值 和 位 置 要 素 值 见 表 6-21。 
2) 检验 和 矩形 花 键 大 径 用 的 量规 公差 带 图 形 、 量 规 公 差 值 和 位 置 要 素 值 见 表 6-22。 
3) 检验 矩形 花 键 键 槽 宽 和 键 宽 用 的 量规 公差 带 图 形 、 量 规 公 差 值 和 位 置 要 素 值 见 表 6-23. 
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一 、 圆 柱 齿 轮 精 度 


1. 概述 


齿轮 传动 是 一 种 重要 的 传动 形式 ， 在 机 械 领 域 


齿轮 和 蜗杆 的 传动 精度 


有 ， 从 矿山 机 械 到 精密 测量 仪器 ， 都 得 到 广泛 


的 应 用 。 根 据 使 用 要 求 的 不 同 ， 齿轮 可 分 为 低速 动力 齿轮 、 高 速 动力 齿轮 和 读数 分 度 齿轮 (L 
表 7-1)。 
表 7-1 齿轮 传动 的 分 类 
分 类 使 用 场合 F x 要 < 
低速 动力 齿轮 矿山 机 械 、 起 重 机 械 等 传递 动力 大 、 转 速 低 接触 精度 高 ， 侧 际 较 大 
高 速 动 力 齿 轮 汽轮机 、 减 速 器 等 传递 动力 大 、 转 速 高 传动 平稳 ， 接 触 精度 高 
读数 分 度 齿轮 测量 仪器 、 分 度 机 构 等 传递 动力 小 、 转 速 低 运动 要 求 准确 ， 侧 隙 小 


传动 中 对 齿轮 有 以 下 使 用 要 求 : 


(D 传递 运动 的 准确 性 (运动 精度 )。 要 求 齿轮 在 一 转 范 围 内 传动 比 恒 定 
限制 在 一 定 范围 内 。 
(2) 传递 运动 平稳 性 


围 内 。 


© 载荷 分 布 的 均匀 性 


(接触 精 


(工作 平稳 性 )。 要 求 齿轮 在 一 齿 或 瞬时 内 传动 比 的 变 比 限制 在 一 


度 ) 。 要 求 齿 轮 在 路 合 时 接触 良好 ， 避 免 应 力 集 


中 。 


@ 传动 侧 除 。 要 求 齿轮 吗 合 时 非 工 作 面 间 有 一 定 间 院 。 
为 保证 以 上 要 求 ， 必 须 保证 齿轮 加 工 和 齿轮 副 安装 的 精度 ， 因 此 规定 了 齿轮 加 工 、 安 装 的 


公差 。 
齿轮 加 工 和 安装 误差 的 来 源 和 对 齿轮 传动 的 影响 见 表 7-2。 
表 7-2 ”齿轮 加 工 和 安装 误差 
类 8 * W 周 其 ГЕН” 
BAD фр, GERA EAR 36 59 | 
с 2. к бё ЭЕ БИЛЕГИ ЗЕ. 
ч сз Еи 现 为 公法 线 长 度 变动 , 齿 距 累积 误差 等 
运动 误差 Са а РИД 引起 径 向 误差 ,表现 为 齿 距 不 均 НЕ ЕВЕ 
№: ЖЖ 5 + ， Ж а тым 
2222.00 % A 146 BKZ SE , i A: f 3 |: IJ B 22 E J 
| 期 性 变化 
间 辽 ,都 会 造成 偏心 
引起 小 周期 的 误差 , 即 在 一 转 中 多 次 重复 出 现 
кың! 在 加 工 中 机 康 分 度 蜗杆 的 几何 偏心 和 轴 向 的 高 频 误 差 ,导致 齿轮 瞬时 传动 比 产 生变 化 ,从 而 
тимек атағанды аа” 
ү 
кі 误差 ЖЕБЕШ ЗЕ . 齿 距 偏差 一 齿 切 向 综合 偏差 一 齿 
径 向 综合 偏差 . 齿 廓 总 偏差 ( 齿 形 误 差 ) 等 
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( 续 ) 
类 yl 来 B 周 其 шой 
载荷 分 布 使 齿轮 不 能 每 瞬间 都 沿 全 齿 宽 接 触 。 表 现 为 
在 齿轮 加 工 和 安装 上 的 误差 = 
жә Ее У" 齿 向 误差 . 轴 向 齿 距 偏差 等 
齿轮 副 安 引起 接触 不 好 ,载荷 不 均 , 表 现 为 轴线 不 平 
齿轮 副 安 装 不 正确 ,如 轴线 不 平行 等 = 
装 误差 ГЕ” i IF .接触 斑点 不 足 


对 于 齿轮 传动 精度 ,我 国 一 直 沿 用 国内 标准 ,为 了 与 国际 接轨 ， 国 家 质 检 总 局 于 2001, 


2002 年 相继 颁布 了 圆柱 齿轮 精度 新 国标 ， 等 同 采用 了 90 年 代 ISO 1328 的 成 套 国 际 标准 ,替代 了 


GB/T 10095 一 1988《 渐 开 线 圆柱 齿轮 精度 》。 执 行 了 一 段 时 间 以 后 ， 于 2008 年 又 在 以 上 标准 基础 
上 进一步 修订 ， 修 改 了 一 些 术语 定义 ， 并 作 了 一 些 文字 编辑 上 的 修改 


СВ/Т 10095. 


GB/T 10095. 2—2008 《圆柱 齿轮 ”精度 制 第 2 部 分 : 径 向 综合 


许 值 》 
СВ/2 18620. 


1 一 2008 《圆柱 齿轮 ”精度 制 第 1 部 分 : 轮 齿 同 侧 


多 成 了 现行 国标 ， 即 
齿 面 偏差 的 定义 和 人 允许 值 》 


1 一 2008 《圆柱 齿轮 检验 实施 规范 第 1 部 分 : Ж 


СВ/2 18620. 2 一 2008 《圆柱 齿轮 ”检验 实施 规范 第 2 部分: Ж 


厚 和 侧 际 的 检验 》 


GB/Z 18620. 3 一 2008 《圆柱 齿轮 检验 实施 规范 第 3 部 分 : W 


度 的 检验 》 
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ij 差 与 径 向 跳动 的 定义 和 人 多 


齿 同 侧 齿 面 的 检验 》 
向 综合 偏差 、 径 向 跳动 、 齿 


轮 坏 、 轴 中 心 距 和 轴线 平行 


GB/Z 18620. 4 一 2008 《圆柱 齿轮 ”检验 实施 规范 第 4 部 分 : 2 


检验 》 


前 面 两 个 标准 给 出 了 齿轮 径 向 和 切 向 偏差 的 参数 和 允许 值 ， 后 面 
中 各 参数 偏差 的 检测 方法 ， 对 齿 坏 、 轮 齿 表 面 质 量 、 齿 轮 副 的 检验 、 检 测 作 出 了 具体 规定 ， 起 到 
了 技术 保证 的 作用 。 

2. 新 国标 的 术语 、 代 号 及 定义 


新 国标 的 术语 、 代 号 及 定义 见 表 7-3， 并 附 与 旧 国 标的 对 照 。 


3. 精度 等 级 和 偏差 允许 值 


(1) EMA E 


hi2 


1) 参数 范围 : 


分 度 圆 直径 d( mm) 
5/20/50/125/280/560/1000/1600/2500/4000/6000/8000/10000 
模 数 (法 向 模 数 ) (т,) 

0. 5/2/3. 5/6/10/16/25/40/70 


Ж b (тш) 


4/10/20/40/80/160/250/400/650/1000 


2) 精度 等 级 


: 规定 了 13 个 精度 等 级 , 0 级 最 高 ，12 级 最 低 。 


3) 5 级 精度 


高 差 允 许 值 计算 公式 如 下 : 


单个 齿 距 偏差 +f, 


%/,-0.3(т-0.4/4) +4 


齿 距 累积 偏差 + К, + Ка =ј, +1.6V(k-1)m 


齿 距 累积 总 


= К, F. =0. Зт +1. 25 /d +7 


ТЕЕ ТАГ БЕ ЙИ ЙЕ КАШ 


四 个 实施 规范 则 对 两 个 标准 
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齿 廓 总 偏差 К, Е, =3.2 /т +0.22 /d +0.7 
螺旋 线 总 偏差 ”局 Е,-0.1/4%0.63/0-4.2 


式 中 的 参数 m、d 和 5， 取 各 分 段 界限 值 的 几何 平均 值 代入 。 

两 相 邻 精度 等 级 的 级 间 公式 等 于 Y2， 本 级 数值 除 以 或 乘 以 ) V2， 即 可 得 到 相 邻 较 高 (或 
较 低 ) 等 级 的 数值 。5 级 精度 的 未 圆 整 计算 值 乘 以 2”“””， 即 可 得 到 任 一 精度 的 待 求 值 ，0 是 
待 求 值 的 精度 等 级 。 

4) 圆 整 规则 。 
偏差 表 中 数值 是 用 上 述 公 式 计 算 后 圆 整 出 来 的 ， 
计算 值 大 于 10km， 圆 整 到 最 接近 的 整数 。 
计算 值 小 于 10km， 圆 整 到 最 接近 的 尾数 为 0.5um 的 小 数 或 整数 。 
计算 值 小 于 5pm， 圆 整 到 最 接近 的 0. 1pm 的 一 位 小 数 或 整数 。 

5) 有 效 性 。 

当 规 定 齿轮 为 某 一 精度 时 ，3) 中 各 项 偏差 均 应 按 规 定 为 同一 等 级 ,对 齿轮 工作 面 和 非 工 作 
下 可 规定 不 同 的 精度 等 级 。 

一 般 均 在 接近 人 齿 高 中 部 和 (或) 具 客 中 部 进行 测量 ， 当 公差 较 小 时 ,尤其 在 小 于 Sum 时 ， 
要 求 测量 仪器 有 足够 的 精度 。 

齿 廓 与 螺旋 线 偏 差 应 至 少 测 三 个 齿 的 两 侧 齿 面 ， 三 个 齿 应 取 在 沿 齿轮 圆周 近似 三 等 分 处 
单个 齿 距 偏差 +f, 则 需 对 每 个 轮 齿 的 两 侧 测 量 。 

6) 偏差 的 允许 值 。 
表 7-4~ 表 7-7 列 出 单个 齿 距 极 限 偏差 等 各 项 偏差 的 允许 值 。 
把 测量 出 的 偏差 与 表 中 数值 进行 比较 ， 以 评定 齿轮 精度 等 级 。 


=m 


> 


整 规 则 如 下 : 


(ЕШ 


> 


表 7-4 单个 齿 距 偏差 +f,，(GB/AT 10095. 1--2008) (单位 : рт) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т=2 0.8 1:2 1.7 2.3 353 4.7 6.5 9.5 |13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 
5<4<20 
2 <т<=3.5 0.9 1.3 1.8 2.6 ЗУТ 5.0 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 
0.5 <m<2 0.9 122 1.8 2.5 2.9 5.0 7.0 |10.0 | 14.0 |20.0 |28.0 |40.0 | 56.0 
2<т3.5 1.0 1.4 1.9 2277 3:9 5:5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 
20 < 4<50 
3.5<т<6 1.1 15 | 2.1 3.0 | 4.3 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 
6<т=10 1.2 1.7 255 3.5 4.9 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 
0.5<т=2 0.9 1.3 1.9 242 3.8 55 7.5 111.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 
2<т3.5 1.0 1.5 2.1 2291-4221 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 
50 < 4125 3.5<т<6 1.1 1.6 2%2 3.2 | 4.6 | 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 52.0 | 73.0 
6<т=10 153 1.8 2.6 3.7 5.0 | 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 
10<тғ16 1.6 22 3.1 4.4 6.5 9.0 [13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 | 100.0 
16 <m<25 2.0 2.8 3.9 2:5 8.0 111.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 | 125.0 
0.5<т=2 1.1 ЖЕЛЕ! 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 |34.0 | 48.0 | 67.0 
2 <т<=3.5 1.1 1.6 2,3 3.2 | 4.6 | 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 73.0 
3.5<т<6 1.2 1.8 259 3.5 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 
125 < 4<280 6<т<10 1.4 2.0 | 2.8 4.0 5:5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 
10<m<16 1.7 2.4 | 3.3 4.7 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 | 107.0 
16 <m<25 2.1 2.9 | 4.1 6.0 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 | 132.0 
25 <т<40 257 3.8 з 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 1121.0 | 171.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 

d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т<2 | 1.2 | 1.7 | 2.4 | 3.3 | 4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 
2 стез.5 | 1.3 | 1.8 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 
3.5<т<6 | 1.4 | 1.9 | 2.7 | 3,9 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 
a 6 <т<10 1.5 | 2.2 | 3.1 | 4.4 | 6.0 | 8.5 [12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 
10 Ст<16 | 1.8 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 81.0 |115.0 
16 Ст<=25 | 2.2 | 3.1 | 4.4 | 6.0 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 |140.0 
25 <m<40 |2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.0 | 180. 0 
40<т<70 | 3.9 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 45.0 | 63.0 | 89.0 |126.0 |178.0 | 252. 0 
0.5<т<2 | 1.3 | 1.9 | 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 61.0 | 86.0 
2<т<3.5 | 1.4 | 2.0 | 2.9 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 
ату 3.5 <т<6 | 1.5 | 2.2 | 3.1 | 4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 
6 <т<10 1.7 | 2.4 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 | 109.0 
10 <т<16 | 2.0 | 2.8 | 3.9 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 |125.0 
16 <т<25 | 2.3 | 3.3 | 4.7 | 6.5 | 9.5 | 13.0 | 19.0 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 106.0 | 150. 0 
Sedo 25 <т<40 | 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0 | 190.0 
40<т<70 | 4.1 | 6.0 | 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 93.0 |131.01185.0 | 262. 0 
2<т<3.5 | 1.6 | 2.3 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |103.0 
3.5<т<6 |1.7 | 2.4 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 [109.0 
6<т<10 1.9 | 2.6 | 3.7 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 | 120.0 
1000 <4<1600/ 10<т<16 |2.1 | 3.0 |4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |136.0 
16<т<25 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |114.0|161.0 
25<т<40 |3.1 | 4.4 | 6.5 | 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |100.01142.0|201.0 
40<т<70 |4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.0|193.0 | 273.0 
3.5<т<6 |1.9 | 2.7 |3.8 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.0 
6 <т<10 2.1 | 2.9 | 4.1 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 | 132.0 
285500 10<т<16 | 2.3 | 3.3 | 4.7 | 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 74.0 |105.0 | 149. 0 
16 Ст<25 | 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 11.0 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |123.0 | 174.0 
25 <m<40 |3.3 | 4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |107.0 |151.0 | 213.0 
40<т<70 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 1101.0|143.0 |202. 0 | 286. 0 
6<т<10 2.3 | 3.3 | 4.6 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |105.0 | 148.0 
10<т<16 |2.6 | 3.6 | 5.0 | 7.5 |10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0|165.0 
2500 <4<4000 16<т<25 |3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0 | 189.0 
25<т<40 |3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |114.0 |162.0 | 229.0 
40<т<70 |4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.01151.0 |213.0 | 301. 0 
6<т<10 2.6 | 3.7 | 5.0 | 7.5 |10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83.0 |118.0| 167.0 
О<т<16 |2.9 | 4.0 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0 | 183.0 
4000 <4<6000| 16<т<25 | 3.3 | 4.6 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |104.0|147.0| 208.0 
25<т<40 |3.9 | 5.5 | 7.5 |11.0 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 |175.0 | 248.0 
40<т<70 |5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |113.0|160.01226.0 | 320.0 
0<т<16 |3.1 | 4.4 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0|142.0|201.0 
ур 6<т<25 | 3.5 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 [113.0 | 160. 0 | 226. 0 
25 <т<40 | 4.1 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 |133. 0 |188. 0 | 266. 0 
40 <т%70 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 84.0 1119.0 |169. 0 239.0 | 338. 0 
О<т<16 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 77.0 |108.0 |153.0 | 217.0 
8000 < 4< 6<т<25 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0|171.0 | 242.0 
10000 25 <т<40 | 4.4 | 6.0 | 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 |140.0 199.0 | 281. 0 
40 <т%70 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 1125.0 |177.0 250.0 | 353. 0 

注 : GB/T 10095. 1 一 2001 各 表 中 均 为 m,, GB/T 10095. 1 一 2008 均 改 为 于。 一 一 编者 注 
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表 7-5 ” 齿 距 累积 总 偏差 F, (GB/T 10095. 1 一 2008) (单位 : pm) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т=2 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 1.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 | 127.0 
а 2<т3.5 2,1 2.9 4.2 6.0 8.5 2.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 | 133. 
0.5<т<2 2.5 3.6 5.0 7.0 10.0 4.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.0| 162. 
20 <d<50 2<т3.5 2.6 2,7 5.0 7.5 10.0 5.0 |21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |119.0| 168.0 
3.5<т<6 2.7 3.9 5.5 7.5 11.0 5.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.01|174.0 
6<т10 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 6.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 93.0 |131.01185.0 
0.5<т<2 3.3 4.6 6.5 9.0 13.0 8.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |104.0 147.0 | 208. 
2<т3.5 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 9.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 |107.0|151.0 1214. 
50 < 4125 3.5<т<6 3.4 4,9 7.0 9.5 14.0 9. 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.01156.0| 220.0 
6<т10 3.6 5.0 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.01164.01|231.0 
10<т<16 3.9 5:9 е 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.01175.0|248.0 
16<т=<25 4.3 6.0 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 193.0|273.0 
0.5<т=2 4.3 6.0 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 |138.01195.0 | 276. 
2<т3.5 4.4 6.0 9.0 2.0 | 18. 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 |100.01141.0 |199. 0 | 282. 
3.5 <m<6 4.5 6.5 9.0 3.0 | 18. 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.01144.0 204.0 | 288. 
125 < 4<280 6<т10 4.7 6.5 9.5 3.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 |106.0|149.01211.01 299. 
10<т:х<16 4,9 7.0 10.0 4.0 | 20.0 | 28. 39.0 | 56.0 | 79.0 |112.01158.01|223.0| 316.0 
16 <т:<25 5.5 7.5 11.0 5.0 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |120.0|170.01241.0|341.0 
25 < т< 40 6.0 8.5 12.0 7.0 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0|190. 0 |269. 0 | 380. 0 
0.5<т=2 4:5 8.0 11.0 6.0 |23. 32.0 | 46.0 | 64.0 | 91.0 1129.01182.01|257.0| 364. 
2<т3.5 6.0 8.0 12.0 6.0 |23. 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |131.01185.0|261. 0 | 370. 
3.5 <m<6 6.0 8.5 12.0 7.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 |133.0|188. 0 |266. 0 | 376. 
280 < 4560 6 <m<10 6.0 8.5 12.0 7.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.0|193.0 274.0 | 387. 
10 <m=<16 6.5 9.0 13.0 8.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 1101.01143.0 1202. 0 |285. 0 | 404. 0 
16 <m<25 6.5 9.5 13.0 9.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |107.01151.01214.01303.0| 428.0 
25 < т< 40 7.5 0.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41. 58.0 | 83.0 |117.01165.01|234.01|331.0| 468.0 
40<т:70 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 95.0 |135.01191.01270.0|382.0 | 540. 
0.5<т=2 7.5 0.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 |117.0|166.0 |235.0 | 332. 0 | 469. 
2<т3.5 7:9 0.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |119.01168.01|238.01|336.0| 475. 
3.5 <m<6 Toa 1.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |120.01170.01241.01341.0 | 482. 
560 < 41000 6 <т<=10 7.5 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0 | 174. 0 |246. 0 | 348. 0 | 492. 0 
10 <m=<16 8.0 1.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45. 64.0 | 90.0 |127.0 180.0 1254. 0 | 360. 0 | 509. 0 
16 <т:<25 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47. 67.0 | 94.0 |133.0 189.0 1267. 0 |378.0 | 534. 0 
25 < т< 40 9.0 3.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |101.01143.0 |203. 0 |287.0 |405.0 | 573. 0 
40 < т<70 10.0 4.0 | 20.0 | 29.0 | 40. 57.0 | 81.0 |114.01161.01|228.0|323.0|457.0 | 646.0 
2<т<=3.5 9.0 3.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |105.01148. 0 |209. 0 |296.0 |418.0 | 591. 0 
3.5 <т<6 9.5 3.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 1106.0 [149.0 211.0 [299.0 (423.0 | 598.0 
6 <т=<10 9.5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 1108.0 [152.0 |215. 0 | 304. 0 | 430. 0 | 608.0 
1000 < 4 1600 10 <m<16 10.0 4.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 111.0 |156.0 (221.0 [313.0 442.0 | 625.0 
16 <m<25 10.0 4.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.01163.0 |230. 0 | 325. 0 |460. 0 | 650. 0 
25 < т< 40 11.0 5.0 | 22.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.01172.0 |244. 0 | 345. 0 | 488. 0 | 690. 0 
40 < т<70 12.0 7.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 |135.01190.0 |269. 01381. 0 | 539. 0 | 762. 0 
3.5<т<6 11.0 6.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 91.0 |129.0|182.01257.01364.01|514.0| 727.0 
6<т10 12.0 6.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.01184. 0 |261. 0 | 369. 0 | 522. 01 738.0 
10<т<16 12.0 7.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 |133.01189.01|267.0|377.0|534.0|755.0 
1600 s а» 16 <m<25 12.0 7.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |138.01195.0 | 276. 01390. 0 | 551. 0 | 780. 0 
25 < т< 40 13.0 8.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.01|145.0|205.0 |290. 0 |409. 0 | 579. 01 819.0 
40 < т<70 14.0 | 20.0 |128.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 |111.0 158.0 (223.0 315.0 1446. 0603. 0 | 891. 0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 Т 8 9 10 11 12 
б<т=10 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.0 159.0 [225.0 | 318. 0 [450.0 637. 0 | 901. 0 
10<т<16 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.01162.0|229.01|324.0|459.0|649.0|917.0 
2500 < 4<4000| 16 <т=25 15.0 |21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83.0 |118.01167.0|236.01|333.0|471.0 666.0 | 942.0 
25 Ст<=40 15.0 | 22.0 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |123.0 174.01245.0 | 347. 0 |491. 0 694.0 | 982. 0 
40 <т=70 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 |132.0 186. 01264. 0 | 373. 01525. 0 745. 0 1054.0 
б<т=10 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.0 194.0 |274. 0 | 387. 0 [548.0 |775. 0 1095.0 
0 <т<=16 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 |139.0 197. 01278. 0 | 393. 0 | 556. 0 786. 0 |1112.0 
4000 < d< 6000 6 Ст 25 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |100. 0 |142. 0 201. 01284. 0 | 402. 0 | 568. 0 | 804. 0 |1137.0 
25 <т<40 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |104.0|147. 0 208. 01294. 0 | 416. 0 |588. 0 832. 0 |1176.0 
40 <т=70 20.0 | 28.0 39.0 55.0 | 78 110.0 | 156. 0 221.0 1312. 0 | 441. 0 |624.0 | 883. 0 |1249. 0 
0<т16 20.0 | 29.0 41.0 | 57.0 |81 115.0 | 162. 0 230. 01 325. 0 | 459. 0 |650. 0 919. 0 |1299. 0 
6 <т==25 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 |117.0 | 166. 0 234. 0 1331. 0 | 468. 0 | 662. 0 |936. 0 |1324. 0 
6000 < d< 8000 
25 <т<40 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85 121.0 |170.0 241. 0 |341. 0 | 482. 0 |682. 0 |964. 0 |1364. 0 
40 <т=70 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90 127.0|179.0|254.0|359.0|508.0|718.0 1015. 0/1436. 0 
0<т16 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 |129.0|182.01258.0|365.01|516.01|730. 0 1032. 0|1460.0 
8000 <d 6 Ст=25 23.0 | 33.0 | 46.0 | 66.0 | 93.0 |131.0 | 186. 0 |262. 01371.0 | 525. 0 | 742. 0 1050. 011485. 0 
= 10000 25 <т<40 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 |135.0 1191. 0 269. 01381. 0 | 539. 0 | 762. 0 1078. 0|1524.0 
40 Ст=70 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 100.0 |141. 0 1200. 0 |282. 01 399. 0 | 564. 0 | 798. 0 1129. 01596. 0 
表 7-6 кај и +F, (GB/T 10095. 1 一 2008 ) (单位 : um) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т=2 0.8 1.1 1.6 | 2.3 3.2 | 4.6 | 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 
5<4<20 
2<т3.5 1.2 1.7 | 2.3 3.3 | 4.7 | 6.5 9.5 |13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 
0.5 <m<2 0.9 1.3 1.8 | 2.6 3.6 | 5.0 | 7.5 10.0 | 15.0 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 
yo so 2<тя3.5 1.3 1.8 | 2.5 3.6 | 5.0 | 7.0 |10 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 
3.5<т<6 1.6 | 2.2 | 3.1 4.4 | 6.0 | 9.0 |12 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 
6<т=10 1,971 2:75 738 255 7.5 (11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 | 123.0 
0.5<т=2 1.0 1.5 2.1 2.9 | 4.1 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 23.0 |33.0 | 47.0 | 66.0 
2<тя3.5 1.4 | 2.0 | 2.8 3:9 | 5.5 8.0 | 11.0 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 
50 <4<125 3.5<т<6 1.7 2.4 | 3.4 | 4.8 6.5 9.5 [13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 108.0 
6<т=10 2.0 | 2.9 | 4.1 6.0 | 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |131.0 
10 Ст=16 2:5 3.5 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0| 159.0 
16 <m<25 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.01192.0 
0.5<т=>2 1,2 1.7 | 2.4 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 
2<т3.5 1.6 | 2.2 | 3.2 | 4.5 6.5 9.0 [13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0 
3.5<т<6 1.9 | 2.6 | 3.7 | 5.5 7:5 1.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 84.0 |119.0 
125 < 4<280 6<т=10 2.2 | 3.2 | 4.5 6.5 9.0 3.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0| 143.0 
10 <т<&<16 2.7 328 |55 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0 | 171.0 
16<тя25 3.2 | 4.5 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 |144.0 | 204.0 
25 <т<40 3.8 | 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |123.01174.0|246.0 
0.5<т=2 1.5 2.1 2.9 | 4.1 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 
2 <т=3.5 1.8 2.6 | 3.6 | 5.0 | 7.5 0.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 | 116.0 
3.5<т<6 2.1 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 |135 
280 <4<560 6<т=10 2,3 3.5 | 4.9 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0 | 158.0 
10 <т<16 2.9 | 4.1 6.0 | 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 |132.0 | 186.0 
16<тя25 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.01156.0|219.0 
25 <т<40 4.1 6.0 | 8.0 |12.0 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |131.0 185.0 | 261.0 
40 Ст=70 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |113.0 | 160. 0 227. 01321. 0 


354 用 公差 与 配合 技术 手册 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 5 6 7 8 9 10 12 
0.5<т=2 1.8 | 2.5 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 112 
2 <т<=3.5 2.1 | 3.0 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 135 
3.5<т<6 2.4 | 3.4 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 154 
ТАРТЫЛ А 6<т<10 2.8 | 3.9 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 177 
10<т<16 3.2 | 4.5 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 205 
16 <m<25 3.7 | 5.5 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |119.0 238 
25 <m<40 4.4 | 6.0 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 |140.0 280. 
40 Ст=70 5.5 | 7:5 .0 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 |120.0|170.0 329; 
2<т=83.5 2.4 | 3.4 .0 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 155 
1000 < 4<1600/ 3.5<т=6 За брак .5 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 174 
6<m<10 3.1 | 4.4 .5 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 197 
10<m<16 3.911298: .0 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.0 225 
Па 16 <m<25 4.0 | 5. .0 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 |129.0 258. 
25 <т<40 4.7 | 6. .0 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.0|150.0 300. 
40 Ст=70 5.5 | 8. .0 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 |127.0|180.0 360. 
3.5<т<6 3.1 | 4. .5 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 98.0 197. 
6<т=10 3.4 | 4. .5 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.0 220 
аве 10<тх16 2,9 |-5, .0 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 248 
16 Ст=25 4.4 | 6. .0 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 99.0 |141.0 281 
25 <т<40 5.0 | 7. .0 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |114.0 |161.0 323. 
40 <т=70 6.0 | 8. .0 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |135.0|191.0 383. 
б<т=10 2,9 | 5. .0 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 249 
10 Ст=16 4.3 | 6. .0 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 |138.0 271 
2500 < 4<4000| 16 <т=25 4.8 | 7. .0 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 |110.0|155.0 310 
25 <т<40 5.5 | 8. .0 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0|176.0 351 
40 Ст=70 6.5 | 9. .0 36.0 | 51.0 | 73.0 |103.0 145.0[206.0 411 
6<т<10 4.4 | 6. .0 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0|141.0 283. 
0 <т=16 4.9 | 7. .0 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.0|155.0 311. 
4000 < 4< 6000 6<тя25 5.5 | 7. .0 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.0|172.0 344 
25 Ст<=40 6.0 | 8.5 .0 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0|193.0 386 
40 <т=70 TR 10.0 .0 39.0 | 56.0 | 79.0 1111.0 |158.0|223.0 445 
0 <т<=16 2: 7.5 .0 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.0|172.0 344 
аа 5000 6 <m=<25 6. .0 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 |113.0|189.0 377 
25 Ст<=40 6. .0 37.0 | 52.0 | 74.0 |105.01148.01209.0 419 
40 <т=70 Ta .0 42.0 | 60.0 | 85.0 |120.01169.01239.0 478. 
Осгт=16 6. .0 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 |132.0|186.0 372. 
8000 <4 6 Ст=25 6. .0 36.0 | 51.0 | 72.0 |101.0 143.0[|203.0 405. 
= 10000 25 Ст <40 7. .0 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0)158.0|223.0 447. 
40 <т=70 .0 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.01179.0|253.0 507. 
表 7-7 螺旋 线 总 偏差 Ер ( GB/T 10095. 1 一 2008 ) (单位 : um) 
分 度 圆 直径 Hi 36 精度 等 级 
а/тат b/mm 5 6 7 8 9 10 12 
4<b=<10 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 69.0 
КЕТЕ 10=%=20 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 28.0 | 39.0 78.0 
20<% <40 8.0 [11.0 | 16.0 | 22.0 31.0 | 45.0 89.0 
40<%<80 9.5 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 105.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 齿 宽 精度 等 级 
d/mm b/mm 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
4<b<10 1.1 | 1.6 | 2.2 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 
10<b<205 | 1.3 | 1.8 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 
20<4<50 20 <ђ<40 | 1.4 12.0 2.9 {41 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 |32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 
40 <ђ<80 | 1.7 | 2.4 | 3.4 | 4.8 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 107.0 
80<Ь<160 | 2.0 | 2.9 | 4.1 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0 
4<2<10 1.2 | 1.7 | 2.4 | 3.3 | 4.7 | 6.5 | 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 
10 <0<20 | 1.3 | 1.9 | 2.6 | 3.7 | 5.5 | 7.5 [11.0 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 84.0 
20 <ђ<40 | 1.5 | 2.1 | 3,0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 95.0 
50 < 4125 | 40<ђ<80 |1.7 | 2.5 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 | 111.0 
80 <ђ160. | 2.1 | 2.9 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 | 133.0 
160 < 5250. | 2.5 | 3.5 | 4.9 | 7.0 110.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0 158.0 
250 <5<400 | 2.9 | 4.1 | 6.0 | 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92. 0 |130.0| 184.0 
4<2<10 1.5 | 1.8 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 
10<b<20 | 1.4 | 2.0 | 2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 
20 <ђ<40 |1.6 | 2.2 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 | 101.0 
ЕСИ 40 <ђ<80 | 1.8 | 2.6 | 3.6 | 5.0 7.5 110.0 | 15.0 | 21.0 [29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 | 117.0 
80<8<160 | 2.2 | 3.1 | 4.3 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 | 139.0 
160 <b<250 | 2.6 | 3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0| 164.0 
250 <5<400 | 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0 | 190.0 
400 <5<650 3.5 | 4.9 | 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 79.0 [112.0 |158.0 | 224.0 
10<0<20 | 1.5 | 2.1 | 3.0 | 4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 
20 <ђ<40 |1.7 | 2.4 3.4 | 4.8 | 6.5 | 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 108.0 
40 <ђ<80 | 1,9 | 2.7 | 3,9 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 | 124.0 
жалда 80<Ь<160 | 2.3 | 3.2 | 4.6 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 52.0 | 73.0 |103.0| 146.0 
160 < 250. | 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0| 171.0 
250 <5<400 | 3.1 | 4.3 | 6.0 | 8.5 12.0 |17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 98.0 |139.0 | 197.0 
400 <5<650 | 3.6 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |115.0 |163.0 | 231.0 
650 <b<1000 | 4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 |24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 |193.0 | 272.0 
10<0<20 | 1.6 | 2.3 | 3.3 | 4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 74.0 |105.0 
20 <ђ<40 | 1.8 | 2.6 | 3.6 | 5.0 | 7.5 | 10.0 | 15.0 |21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 | 16.0 
40 <ђ<80 | 2.1 | 2,9 | 4.1 | 6.0 8.5 |12.0 | 17.0 |23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 | 132.0 
ТЕГТІ 80<8<160 | 2.4 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 |109.0| 154.0 
160 <b<250 | 2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.0|179.0 
250 <5<400 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 73.0 |103.0 |145.0 | 205.0 
400 <5<650 | 3.7 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 |120.0 |169.0 | 239.0 
650 <5<1000 | 4.4 | 6.0 | 9.0 | 12.0 | 18.0 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 |140.0|199.0|281.0 
20<0<40 |2.0 | 2.8 | 3,9. | 5.5 | 8. 1.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 | 126.0 
40 <ђ<80 | 2.2 | 3.1 | 4.4 | 6.0 | 9.0 |12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0| 141.0 
80 <ђ<160. | 2.6 | 3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0| 164.0 
1000 < 41600] 160 < 5250 | 2.9 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 |133.0 189.0 
250 <5<400 | 3.4 | 4.7 | 6.5 | 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |107.0 |152.0| 215.0 
400 <5<650 | 3.9 | 5.5 | 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 |176.0 | 249. 0 
650 <ђ <1000 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 18.0 26.0 | 36.0 | 51.0 | 73.0 |103.0|145.0 |205. 0 | 290. 0 
20<%<40 | 2,1 [3.0 | 4,3 | 6.0 | 8.5 12.0 17.0 | 24.0 [34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 
40<&<80 | 2,4 | 34 | 4.7 | 6.5 9.5 | 13,0 | 19.0 |27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |107.0| 152.0 
80<Ь<160 | 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11,0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 [123.0| 174.0 
1600 < 42500] 160 < 6250 | 3.1 | 4.4 | 6.0 | 9.0 12.0 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 1141.0 199. 0 
250 <5<400 | 3.5 | 5.0 | 7.0 | 10.0 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 [112.0 |159.0| 225.0 
400 <5<650 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0|183.0| 259.0 
650 <b<1000 | 4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.0[150.0 |212. 0 | 300.0 


356 实用 公差 与 配合 技术 手册 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 Hi ўї 精度 等 级 

а/тт b/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
40<b<80 2.6 3.6 5.0 7.5 |10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.01 165.0 
80 <b<160 2:9 4.1 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 |132.0 | 187.0 
2500 < 44000 160 <b <250 3:32 4.7 6.5 9.5 |13. 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 |106.01150.01212.0 
250 < b <400 9.7 3:9 7.35 1.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |119.0 |168.0 | 238.0 
400 < b <650 4.3 6.0 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 |192.0 | 272.0 
650 <b<1000 | 4.9 7.0 (10.0 4.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 111.0|157.0 222.0|314.0 
8026 =160 3.2 4.5 6.5 9.0 | 13. 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |101.01143.01203.0 
160 <ђ =250 3.6 5.0 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |114.0 |161.0 | 228.0 
4000 < 4<<6000| 250 < b <400 4.0 5.5 8.0 1.0 | 16.0 | 22. 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.0 |179.0 | 253.0 
400 <2=<650 4.5 6.5 9.0 3.0 | 18. 25. 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.01144.0 |203. 0 | 288. 0 
650 <ђ =1000 | 5.0 7.5 |10.0 5.0 | 21.0 | 29. 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0|165.01|233.01| 329. 0 
8026 =160 3.4 4.8 7.0 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.0 |154.01218.0 
160 < 5-<250 3.8 5-3 7.5 1.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |121.0 |171.0 | 242.0 
6000 < 4<<8000| 250 < 5-<400 4.2 6.0 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.01|190.01268.0 
400 < 5<650 4.7 6.5 9.5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 |107.01|151.01214.01303.0 
650 <b<1000 | 5.5 7.5 |11.0 5.0 | 22.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.01|172.0 243. 0 | 344. 0 
80 <)b=<160 3.6 5.0 7.0 0.0 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 81.0 |115.0 |163.0| 230.0 
8000 <d 160 <b =250 4.0 5.5 8.0 1.0 | 16.0 | 23. 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 |128.01181.0|255.0 
250 <ђ<400 4.4 6.0 9.0 2.0 | 18.0 | 25. 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 |141.0 (199.0 | 281.0 
=10000 400 <2=<650 4.9 7.0 |10.0 4.0 | 20. 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 |112.0|158.01|223.0| 315.0 
650 <b<1000 | 5.5 8.0 |11.0 6.0 | 22. 32.0 | 45.0 | 63.0 | 89.0 |126.01|178.01|252.0| 357.0 

7) 切 向 综合 偏差 的 公差 。 
切 向 综合 偏差 的 测量 不 是 强制 性 的 ， 因此， 这 些 偏差 的 公差 列 入 了 附录 A。 一 齿 切 向 综合 


ш 


Z ЈАН А: 


Ј = К(4.3 +f + F) 
f=K(9 +0. Зт +3.2 /т +0. 34/4) 


Пе <4 时 


Ше,>4 


к-о.2| 


时 


К=0.4 


E, 


г,+4 


| 


可 由 表 7-8 给 出 的 fAK 的 比值 乘 以 系数 KK 求 得 。 亦 可 月 


日 5 级 精度 公差 计算 式 求 得 : 


当 产 品 齿轮 和 测量 齿轮 齿 宽 不 同时 ， 按 较 小 齿 宽 进 行 总 重合 度 г, 的 计算 。 
切 向 综合 总 公差 为 


а у 
F =hF +f, 
表 7-8 ЛУК 的 比值 (GB/T 10095. 1 一 2008) (单位 : pm) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
РЕТ 0.5<т=2 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.01 154.0 
<4< 
2<m<3.5 2.8 4.0 S 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 91.0 |129.0|182.0 
0.5<т=2 2.5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |115.0| 163.0 
2<тя3.5 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |135.0| 191.0 
20 < 4<50 
3.5 <m<6 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |108.0 |153.0 | 217.0 
6<т10 3.9 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 |125.01177.0|251.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 了 8 9 10 11 12 
0.5<т=2 2/4 369. | 525 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0| 176.0 
2<т3.5 3.2 | 4.5 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.01144.0 | 204 
3.5<т<6 3.6 | 5.0 | 7.0 0.0 | 14.0 | 20 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |115.0 |162.0 | 229 
50<4<125 
6<т<10 4.1 6.0 | 8.0 2.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 |132.0 186.0 | 263.0 
10 <т<&<16 4.8 | 7.0 | 9.5 4.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.01|154.01218.01| 308. 0 
16 <m<25 5.5 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 |129.01183.0 |259. 0 | 366. 0 
0.5<т=2 3.0 | 4.3 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |137.0 | 194.0 
2 <т<=3.5 3.5 | 4.9 | 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 79.0 |111.01157.0|222.0 
3.5<т<6 3.9 | 5.5 7:9 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 |175.0 | 247.0 
125 < 4<280 6<т<10 4.4 | 6.0 | 9.0 2.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 |100.01141.0 |199 281.0 
10<тғ16 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |115.01163.01231.01|326.0 
16 Ст=25 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 |192.0 272.0 | 384. 0 
25 Ст <40 7.5 |10.0 15.0 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0 |165.0 233. 0 329.0 | 465. 0 
0.5<т=2 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 54.0 | 77.0 |109.01154.0|218. 
2<т3.5 3.8 5.5 Tea 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0|174.0 1 246. 
3.5<т<6 4.2 | 6.0 | 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 |192.0 | 271. 
280<4<560 6<т=10 4.8 6.5 9.5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 1108.0 [153.0 216.0 | 305. 0 
10 Кт=16 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 |175.0 248. 01350. 0 
16 <m<25 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 |144. 0 204. 0 289.0 | 408. 0 
25 <т<40 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 86. 0 |122. 0 |173. 0 |245. 0 346. 01489. 0 
40 <т=70 9.5 [14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.01155.0 |220. 0 |311. 0 |439. 01621. 0 
0.5<т=2 3.9 | 5.5 7.5 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0 |174.0 | 247.0 
2<m3.5 4.3 6.0 | 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |137.0 |194.0 | 275.0 
3.5<т<6 4.7 6.5 9.5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.0|150.01212.0|300.0 
6<т=10 5.0 | 7.5 |10.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |118.0 | 167. 0 236.0 | 334.0 
560 < 4<1000 
10<т<16 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.01189.01268.0| 379.0 
16 Кт=25 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 |27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 |109.0 |154.0 218. 0 309.0 | 437.0 
25 <т<40 8.0 111.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 1129.0 | 183. 0 |259. 0 | 366. 0 | 518 
40 <т=70 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.01163.0 |230.0 | 325. 0 |460. 0 | 650 
2<т=83.5 4.8 | 7.0 | 9.5 4.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |108.0|153.01217.0|307.0 
3.5<т<6 5.0 | 7.5 |10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 |117.01166.01235.0| 332.0 
6<т<10 5.5 8.0 11.0 .0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 |129.01183.0 |259. 0 | 366. 0 
1000 < 4<1600| 10<т16 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 73.0 |103.0 |145.0 205. 0 290. 01410. 0 
16 <m<25 2,3 0.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 |117.01166.0|234.01331.01| 468.0 
25 <т<40 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |137.0 194. 0 |275.0 389.0 | 550. 0 
40 <т=70 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |120.01170.0 241. 01341. 0 482. 0 | 682. 0 
3.5<т<6 5:9 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0|183.01259.0 | 367.0 
6<т=10 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0 | 142. 0 |200. 0 283. 01401. 0 
1600 < 42500 10 <m<16 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 (111.0 158.0 [223.0 | 315. 0 | 446. 0 
16 <m<25 8.0 1.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 45.0 | 63.0 | 89.0 |126.0 |178.0 252. 0 356.0 | 504. 0 
25 <т<40 9.0 3.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 |103.0|146.0 207. 0 292. 0 413.0 | 585. 0 
40 Ст=70 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.01179.0 253. 01358. 0 507. 0 | 717.0 
б<т=10 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 79.0 |111.0 157.0 [223.0 |315.0 | 445. 0 
10 КСт=16 7,5 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |122.0|173.0 245.0 1346.0 | 490.0 
2500 <4<4000 16<т=25 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.01194.0|274.01|387.0| 548. 0 
25 <т<40 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 39.0 | 56.0 | 79.0 |111.01157.0 222. 01315. 0 445. 0 | 629. 0 
40 Ст=70 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 |135.01190.0 |269. 01381. 0 538. 0 | 761 
б<т=10 8.0 1.0 | 16.0 | 22.0 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |125.0 |176.0 |249. 0 352.0 | 498. 
10<тғ16 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.01192.01271.01384.0 | 543. 
4000 < 4<<6000/ 16<т<25 9.5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.0|150.01212.01300.0|425.0| 601.0 
25 <т<40 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.01170.0 241. 01341. 0 482. 0 | 682. 0 
40 <т=70 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 144.01204.0 |288. 0 |407.0 | 576. 0 | 814.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直 径 模 数 精度 等 级 
а/тт т/тт 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
10 <= т= 16 9.5 3.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |105.0|148.0 210.0 |297. 0 |420. 0] 594. 0 
16 <m<25 10.0 4.0 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 81.0 |115.01163.0 |230. 0 | 326. 0 |461.0 | 652. 0 
6000 < < 8000 
25 < т<=40 11.0 6.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0 |183.0 1259. 0 | 366. 0 | 518. 01 733. 0 
40 < т<=70 14.0 9.0 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |108.0 153.0 [216.0 | 306. 0 |432. 0 |612. 0 | 865. 0 
102 т=16 10.0 4.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.01159.0 (225.0 [319.0 |451.0 | 637. 0 
8000 <d 16 <m<25 11.0 5.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |123.0 |174.0 246. 0 | 348. 0 |492. 0 | 695. 0 
= 10000 25 < т<=40 12.0 7.0 24.0 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 137.0 (194.0 |275. 0 |388. 0 | 549. 0 | 777.0 
40 < т<=70 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |114.0|161.01227.0 1321.0 |454. 0 642. 0 | 909. 0 
8) 齿 廊 与 螺旋 线形 状 偏差 和 倾斜 偏差 。 
齿 廓 与 螺旋 线形 状 和 倾斜 偏差 不 是 必 检 项 目 ， 但 对 齿轮 性 能 有 重要 影响 ， 数 值 列 人 附录 В. 
5 级 公差 或 极限 偏差 的 计算 公式 如 下 : 
КИД у, 
fa =2.5 ,/т, +0.17Vd+0.5 
齿 亡 倾斜 极限 偏差 E faa 
+ ћи = ут, +0.14Vd+0.5 
螺旋 线形 状 公差 fo 
fa =0.07 Vd +0. 45 Љ +3 
螺旋 线 倾 斜 极限 偏差 + Лар 
+fis =0.07Vd+0.45Vb+3 
其 他 精度 等 级 的 数值 可 用 3) 的 同样 方法 求 得 ， 并 对 计算 值 进行 圆 整 。 
表 7-9 ~ 表 7-11 列 出 上 述 各 项 偏差 数值 。 
表 7-9 ЕШКІ fi (GB/T 10095. 1 一 2008 ) (单位 : рт) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т=2 0.6 0.9 1.3 1.8 2.5 3.5 5.0 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 
5<а4<20 
2 <т<3.5 0.9 .3 1.8 2.6 3.6 5.0 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 
0.5<т=2 0.7 1.0 1.4 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 
2<тя3.5 1.0 1.4 2.0 2.8 3.9 5.5 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 
20<4<50 
3.5 <m<6 1.2 1.7 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 54.0 | 77.0 
6б<т=10 1.5 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 
0.5<т=2 0.8 kl 1.6 2:3 3,2 4.5 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 
2 <т=3.5 1.1 | 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 
3.5 <m<6 1.3 1.8 2.6 3.7 5.0 7.5 |10.0 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83.0 
50 < 4<125 
6<т=10 1.6 2:2 3.2 4.5 6.5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 | 101.0 
10 Ст=<=16 1.9 2.7 3.9 5.5 7.5 (11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0 
16 <m<25 223 3.3 4.7 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 |106.0 | 149.0 
0.5<т=2 0.9 1.3 1.9 2:27 3.8 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 
125<4<280| 2 <т<3.5 1.2 | 1.7 | 2.4 | 3.4 | 4.9 | 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 
3.5 <m<6 1.4 2.0 2.9 4.1 6.0 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 93.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
а/тт m/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
6<т<10 1.7 | 2.4 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 | 111.0 
ИН 10 <т<16 |2.1 | 2.9 | 4.0 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 1133.0 
16 <т<25 | 2.5 | 3.5 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0| 158.0 
25<т<40 |3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |135.0 | 191.0 
0.5<т<2 | 1.1 | 1.6 | 2.3 32 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 
2<т<3.5 | 1.4 | 2.0 | 2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 
3.5 стеб | 1.6 | 2.3 | 3.3 | 4.6 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 | 104.0 
ЖЕТКІ 6 <m=<10 1.9 | 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 / 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 | 123.0 
10 <т<16 | 2.3 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0| 145.0 
16 <т<25 | 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0| 170.0 
25 <m<40 |3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 1101.0 |144.0 | 203.0 
40 ст<70 | 3.9 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 [125.0 |177.0 | 250. 0 
0.5<т<2 1.4 | 1,9 | 2.7 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 |15.0 | 22.0 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 
2<т<3.5 | 1.6 | 2.3 | 3.3 | 4.6 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 [104.0 
3.5 стеб | 1,9 | 2.6 | 3.7 | 5.5 | 7.5 |11.0 |15.0 |21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 | 119.0 
РИ 6<т<10 2.1 | 3.0 | 4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 |17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.0 
10 <т<16 |2.5 | 3.5 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0| 159.0 
16 <т<25 | 2.9 |4.1 | 6.0 | 8.0 |12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |131.0 | 185.0 
25<т<40 |3.4 | 4.8 |7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.0 |154.0 | 217.0 
40 <т<70 | 4.1 | 6.0 | 8.5 12.0 | 17.0 | 22.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 |132.0 |187.0 | 264.0 
2<т<3.5 | 1,9 | 2.7 {3.8 | 5.5 | 7.5 |11.0|15.5 |21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 |120.0 
3.5 стеб |21 | 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 |135.0 
6 <m=<10 2.4 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |108.0 | 153.0 
1000 < 41600 10 <т<16 |2.7 | 3.9 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |124.0 175.0 
16 <т<25 | 3.1 | 4.4 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0 142.0|201.0 
25<т<40 | 3.6 | 5.0 | 7.5 |10.0 15.0 | 21.0 | 22.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |117.0 165.0|233.0 
40 <т<70 | 4.4 | 6.0 | 8.5 12.0 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 |140.0 |198. 0 | 280. 0 
3.5<m=<6 |2.4 | 3.4 | 4.8 | 6.5 | 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 1080 | 152.0 
6 <m=<10 2.7 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |120.0|170.0 
1600 < de2500 0 < m= 16 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 | 192.0 
16 <т<25 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 39.0 | 55.0 | 77.0 |109.0 |154.0 | 218.0 
25 <т<40 | 3.9 | 5.5 | 8.0 11.0 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 |125.0 177.0|251.0 
40 ст<=70 | 4.6 | 6.5 | 9.5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 74.0 |105.0|149.0 210.0 | 297.0 
6<m<10 3.0 | 4.3 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 193.0 
10 <т<16 | 3.4 | 4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |107.0 |152.0 | 214.0 
2500 < d<4000| 16<т<25 | 3.8 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 |120.0 170.01 240.0 
25<т<40 | 4.3 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 |193.0 | 273.0 
40<m<70 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.0|160.0 |226.0 | 320. 0 
6<m<10 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 |109.0|155.0|219.0 
10<т<16 | 3.8 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |120.0 |170.0| 241.0 
4000 < 4<6000| 16<т<25 | 4.2 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 |133.0 | 189.0 [267.0 
25 <m<40 | 4.7 | 6.5 | 9.5 | 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 |106.0|150.0|212.0 | 299. 0 
40 <т<70 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |122.0|173.0|245.0 | 346.0 
10<ms<16 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 |133.0 |188. 0 | 266. 0 
16<m<25 | 4.6 | 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 |103.0|146.0 207.0 | 292. 0 
6000 < d < 8000 
25 <m<40 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.0|162.0 |230.0 | 325.0 
40 <т<70 | 6.0 | 8.0 |12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 66.0 | 93.0 |131.0|186.0 |263.0 | 371.0 


360 实用 公差 与 配合 技术 手册 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
102 т=16 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 (102.0 |144. 0 204.0 | 288.0 
8000 <а 16 <m<25 4.9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 |111.0|157.0 |222.01 314.0 
= 10000 25 < т<=40 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |123.0|173.0 |245.0 | 347.0 
40 <т*70 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 98.0 |139.0|197.0 |278.0 1 393. 0 
Ж7-10 ” 齿 廓 倾斜 偏差 ја, (GB/T 10095. 1 一 2008 ) (单位 : ит) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
d/mm m/mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
СҮТТЕ 0.5<т=2 0.5 0.7 1.0 1.5 2.1 2.9 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 
2<т3.5 0.7 1.0 125 Zol 3.0 4,2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 
0.5 <m<2 0.6 0.8 122 1.6 P 3.3 4.6 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 
20 <4<50 2<тя3.5 0.8 1.1 1.6 2:2 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 
3.5 <m<6 1.0 1.4 2.0 2.8 3.9 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 
6<т10 1.2 1.7 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55. 78.0 
0.5<т=2 0.7 0.9 T. 3 1.9 2.6 3.7 59 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 
2 <т<3.5 0.9 1.2 1.8 25-9 325 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 
50<4<125 3.5 <m<6 1.1 129 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 
6 <m<10 1.3 1.8 2.6 3.7 5.0 75 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 83.0 
10<тх<16 1.6 2:2 3.1 4.4 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 | 100.0 
16 <т:<25 1.9 2.7 3.8 5.5 7:3 11.0 | 15.0 |21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 86.0 |121.0 
0.5<т=2 0.8 1.1 1.6 2:2 3.1 4.4 6.0 9.0 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 
2 Ст=3.5 1.0 1.4 2.0 2.8 4.0 5. 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 
3.5 <m<6 1.2 1.7 2.4 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 
125 < 4<280 6 <m<10 1.4 2.0 2.8 4.0 5:5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 
10<т<16 1.7 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 108.0 
16 <т:25 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 91.0 | 129.0 
25 < т< 40 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 |109.01155.0 
0.5<т=2 0.9 1.3 1.9 2.6 3.7 5.5 7.35 11.0 | 15.0 |21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 
2 Ст=3.5 1.2 1.6 2.3 3.3 4.6 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 
3.5<т<6 1.3 1.9 2-3; 3. > Же] 9-29 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61. 86.0 
280 < d<560 6 <m=<10 1.6 2522. 3.1 4.4 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 | 100.0 
10<тх<16 1.8 2.6 3.27 5.0 KA 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83. 118.0 
16 <m<25 22. 3.1 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 |138.0 
25 < т<40 2.6 3.6 5.0 Fes 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0| 164.0 
40 <m<70 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0 |143.0 | 202.0 
0.5<т<2 Ты 1.6 2.,2 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 
2<т3.5 1.3 1.9 2 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 
3.5<т<6 1.5 2:2 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 
560 < 4<1000 6 <m<10 1.7 2.5 3.5 4.9 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 | 112.0 
10 <m=<16 2.0 2.9 4.0 5.5 8.0 1.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 | 129.0 
16 <т:<25 2:3 3:9 4.7 6.5 9.5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.0| 150.0 
25 < т< 40 2.8 3.9 9:29 8.0 11.0 6.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |125.0| 176.0 
40 < т< 70 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 9.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 |107.01151.01|214.0 
2=т=83.5 1.5 2.2 3.1 4.4 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 
3.5 <т<6 1.7 2.4 3.5 4.9 7.0 0.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 | 110.0 
6 <m=<10 2.0 2.8 3.9 5.5 8.0 1.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 | 125.0 
1000 < 4<1600| 10 <т=<=16 2.2 3.1 4.5 6.5 9.0 3.0 | 18.0 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0| 142.0 
16 <т:<25 25 3.6 5.0 7.0 10.0 4.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |115.0| 163.0 
25 < т< 40 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 7.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0| 189.0 
40 < т<70 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |113.0 160.0 | 227.0 


第 7 章 ”齿轮 和 蝎 杆 的 传动 精度 361 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 精度 等 级 
а/тт m/mm 0 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
3.5<т<6 |2.0 | 2.8 | 3,9 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 |31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 | 125.0 
6<т<10 2.2 | 3.1 | 4.4 | 6.0 | 8.5 |12.0 |17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 |139.0 
КОЖЕ, 10 <т<16 | 2.5 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |111.0| 157.0 
16 <т<25 | 2.8 | 3.9 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 |126.0|178.0 
25 <т<40 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 |144.0 | 204.0 
40 <т<70 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0|170.0 | 241.0 
6<m<10 2.5 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 |112.0 158.0 
10<m<16 | 2.7 | 3,9 | 5.5 | 7.5 |11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 | 175.0 
2500 <4<4000| 16<т<25 | 3.1 | 4.3 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 |139.0 | 196. 0 
25 <т<40 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |111.0|157.0 [222.0 
40<m<70 | 4.1 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0 |183.0 [259.0 
6<m<10 2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.0| 179. 0 
0<те<16 | 3.1 | 4.4 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 98.0 1139.0] 197.0 
4000 <d £6000) 16<т<25 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.0|154.0|218.0 
25<т<40 | 3.8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 [122.0 |172.0 | 244.0 
40 <т<70 | 4.4 | 6.0 | 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 |141.0|199.0|281.0 
0<те<16 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 54.0 | 77.0 |109.0 |154.0| 218.0 
6<т=25 | 3.7 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 21.0 | 30.0 42.0 | 60.0 | 84.0 |119.0 |169.0 | 239. 0 
6000 < d < 8000 
25<т<40 | 4.1 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 1132.0 |187.0 | 265.0 
40 <т<70 | 4.7 | 6.5 | 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 |107.0|151.0 |214.0 [302.0 
0<m<16 | 3.7 | 5.0 | 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83.0 |118.0 |167.0| 236.0 
8000 < d 6<m<25 | 4.0 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 91.0 |128.0|181.0 [257.0 
< 10000 25<т<40 | 4.4 | 6.0 | 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0|141.01200.0| 283.0 
40 <т<70 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |113.0|160.0 |226.0 | 320.0 
表 7-11 螺旋 线形 状 偏差 ,Ai 和 螺旋 线 倾斜 偏差 + Јив (GB/T 10095. 1 一 2008) 
(单位 : um) 
分 度 圆 直径 齿 宽 精度 等 级 
d/mm b/mm 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 
4<b<10 0.8 | 1,1 | 1,5 | 2.2 | 3,1 | 4.4 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 
пали 10<0<20 | 0.9 | 1.2 | 1.7 | 2.5 | 3.5 | 4.9 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 
20<ђ%<40 | 1.0 | 14 | 2.0 | 2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 
40<ђ<80 | 1.2 | 1.7 2.3 | 3,3 | 4.7 | 6.5 | 9.5 |13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 
4<2<10 0.8 | 1,1 1.6 | 2.3 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 118.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 
10 <6<20 | 0.9 | 1.3 | 1.8 | 2.5 (3.6 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 
20 < 450 20 <ђ<40 | 1.0 | 14 2.0 | 2.9 | 4.1 | 6.0 | 8.0 |12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 
40 <ђ<80 | 1.2 | 1.7 2.4 | 3,4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 
80 <ђ160. | 1.4 | 2.0 | 2.9 | 4.1 | 6.0 | 8.0 |12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 93.0 
4<2<10 0.8 | 1.2 | 1.7 | 2.4 | 3,4 | 4.8 | 6.5 | 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 
10<b<20 | 0.9 | 1,3 | 1,9 | 2.7 | 3,8 | 5.5 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 
20 <ђ<40 | 1,1 | 15 | 2.1 3.0 | 4.3 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 
50 < 4125 | 40<ђ<80 | 1.2 | 1.8 | 2.5 | 3.5 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 
80 <ђ<160. | 1.5 | 2.1 | 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 
160 < 5250. | 1.8 | 2.5 | 3.5 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.0 
250 <Ь<400 | 2.1 | 2.9 | 4.1 | 6.0 | 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 66.0 | 93.0 | 132.0 
4<ђ<10 0.9 | 1.3 | 1.8 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 
125 < 4280 | 10<%<20 | 1.0 | 1.4 | 2.0 | 2.8 | 4.0 | 5.5 | 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 45.0 | 64.0 
20 <0<40 | 1.1 | 1.6 | 2.2 | 3.2 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 


362 实用 公差 与 配合 技术 手册 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 齿 宽 精度 等 级 
d/mm b/mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

40 <b<80 1,3 18 | 2.6 | 3. 5.0 | 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83.0 
80 <ђ < 160 1.5 22. 7351 4. 6.0 | 8.5 [12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 
125 < 4<280 | 160 <5 250 1.8 2.6 | 3.6 | 5.0 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 83.0 | 117.0 
250 < b <400 2.1 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |135.0 
400 < 5 =650 2:5 3.5 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.0 | 160. 0 
10<0 <20 1.1 1.5 2.2 | 3.0 | 4.3 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 
20 <b<40 1.2 КУШЛЕР 18: 4.8 | 7.0 | 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 
40 <ђ <80 1.4 19 ОТ 3. 823 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 
280 < 4560 80 <= 160 1.6 | 2.3 3.2 | 4. 6.5 9.0 [13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 | 104.0 
160 < 6 =250 1.9 | 2.7 | 3.8 | 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 | 122.0 
250 < b <400 22 | 3 4.4 | 6.0 | 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 1140.0 
400 < 5650 2.6 | 3.6 | 5.0 | 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.01165.0 
650 < 5 =1000 | 3.0 | 4.3 6.0 | 8.5 |12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |137.0 | 194.0 
10=%=20 1.2 Legs 2223; 3.3 | 4.7 | 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 
20 <b<40 1.3 1.8 | 2.6 | 3.7 | 5.0 | 7.5 | 10.0 | 15.0 |21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 83.0 
40 <b<80 1.5 2.1 2.9 | 4.1 6.0 | 8.5 [12.0 | 17.0 | 23.0 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 
560 < 41000 80 <ђ <= 160 1.7 2.4 | 3.4 | 4.9 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.0 
160 < b =250 2.0 | 2.8 | 4.0 | 5.5 8.0 111.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 | 128.0 
250 < b <400 2:3 3.2 | 4.6 | 6.5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 |103.0| 146.0 
400 < 5 =650 257 3.8 | 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0 | 171.0 
650 <b<1000 | 3.1 4.4 | 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0 |142.0 | 200. 0 
20<0<40 1.4 | 2.0 | 2.8 3:9: | 3:35 8.0 111.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 89.0 
40<%<80 1.6 1 2.2 |311 4. 6.5 9.0 [13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0 
80 <b<160 1.8 26: | 3.6: ЭО 725 0.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0 
1000 < 4<11600| 160 < 5-<250 2.1 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 2.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0 
250 < b <400 2.4 | 3.4 | 4.8 | 6.5 9:9 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 1108.0 153.0 
400 < 5 =650 2.8 3⁄9 | 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 |125.0|177.0 
650 <ђ <1000 | 3.2 | 4.6 | 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 |103.01146.01|207.0 
20<b=<40 1.3 2.1 3.0 | 4.3 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 
40<%<80 1.7 2.4 | 3.4. | 4.8 6.5 9.5 [13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 108.0 
80 <b<160 1:9:| 227213407) 5,5 7:5 1.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 | 124.0 
1600 <4<2500| 160 < 5-<250 2.2 | 3.1 4.4 | 6.0 | 9.0 2.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0 | 141.0 
250 < b <400 2,3 За 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 57.0 | 80.0 |113.0 | 160. 0 
400 < b 650 2.9 | 4.1 6.0 | 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0 | 184.0 
650 <b<1000 | 3.3 | 4.7 | 6.5 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 |107.0 151. 0 214.0 
40<b<80 1.8 2:6 | 3.6 -5-0 | 7.5 0.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 68.0 | 83.0 | 117.0 
80 < 9 = 160 221 297 | 45.1 6.0 | 8.5 2.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 |183.0 
2500 < 4<4000 160 < 6 =250 2.4 | 3.3 | 4.7 | 6.5 9:5 3.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.01| 150. 0 
250 <Ь<400 аЗ ЛЕР 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 120.0|169.0 
400 < b <650 3.0 | 4.3 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.0 | 193.0 
650 <b<1000 | 3.5 | 4.9 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 |112.0|158.0 | 223.0 
80<b<160 2.2 | 3.2 | 4.5 6.5 9.0 3.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |101.01 144.0 
160 <b =250 2,5 3.6 | 5.0 | 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |114.0 | 161.0 
4000 < 4<<6000| 250 < b <400 2.8 | 4.0 | 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 |127.0| 180.0 
400 < 5 =650 3.2 | 4.5 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 |144.0 | 204.0 
650 <ђ = 1000 | 3.7 5.0 | 7.5 | 10.0 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 83.0 |117.01165.0 | 234.0 
80<0<160 2.4 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 4.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 54.0 | 77.0 |109.0 | 154.0 
160 < 6 =250 2.7 3.8 | 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.0 | 172.0 
6000 < d<8000| 250 < 5<400 3.0 | 4.2 | 6.0 | 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 |135.0| 190.0 
400 < b <650 3.4 | 4.7 | 6.5 9.5 |13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |107.0 152.0|215.0 
650 <b<1000 | 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 |122.01173.0 | 244.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 齿 宽 精度 等 级 
d/mm b/mm 0 2 3: 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
80 <)b=<160 2:5 3.6 5.0 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 81.0 |115.0 | 163.0 
160 < 5-<250 2.8 4.0 5.5 8.0 |11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 |128.0| 181.0 
о, 250 <b <400 3. 1. 4.4 6.0 9.0 |12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 |100.0 141.0| 199.0 
400 < 5<650 3.5 4.9 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0|158.0|224.0 
650 <b<1000 | 4.0 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.0 |179.0 | 253. 0 
(2) 径 向 综合 偏差 与 径 向 跳动 的 允许 值 
1) 径 向 综合 偏差 如 下 : 
参数 范围 (推荐 值 ) : 
分 度 圆 直径 d (тт) 
5/20/50/125/560/1000 


级 精度 未 医 


同 的 等 级 。 
径 向 综合 偏差 仅 适 


ЖСН т, (шш) 
0. 2/0. 5/0. 8/1. 0/1. 5/2. 5/4/6/10 


精度 等 级 : 


分 为 9 级 , 4 级 最 高 ，12 级 最 低 。 


5 级 公差 计算 


公式 如 下 : 


径 DE ФА 8 总 


= К” 


Ей 2 га рат 
— 4 ë [п] ZÉ A 


m 
n 


ЕЛА 


. d 使 用 实际 值 。 


Е"-3.2т, +1.01Vd+6.4 


х" 


= 2. 96m, +0.01 /d +0. 8 


相 邻 两 级 间 公 比 等 于 /2 ， 本 级 数值 除 以 〈 乘 以 ) V2 即 可 得 相 邻 较 高 (Ж) 等 级 的 数值 ，5 


径 向 综合 


圆 整 规则 : 


1) 


品 齿轮 与 测量 齿 


轮 的 哮 合 检验 ， 


不 适合 


公差 值 是 按 5 级 公差 值 公式 和 相 邻 级 公差 公 比 .2 计算 后 并 经 
计算 值 大 于 10km， 
小 数 或 整数 。 


有 效 性 : 


测量 数值 有 必要 的 重复 精度 。 


议 ， 


一 般 情况 ， 当 
岂可 选用 不 同 
径 向 偏差 的 允 


的 公差 等 级 。 


司 整 到 最 接近 的 整数 ;计算 值 小 


上 定 齿 轮 精度 等 级 后 ， 径 向 综合 偏差 


F 10р, 


整 的 计算 值 乘 以 2”  ”， 即 可 得 任 一 精度 等 级 的 待 求 值 ，0 为 待 求 的 精度 等 级 。 
遍 差 精度 等 级 不 一 定 与 GBAT 10095. 1 中 的 要 素 (AE, 


ЖШ, RIRE) 选用 相 


j 于 两 个 产品 齿 嘴 合 的 检验 。 


Ё 
= 
ЖЛ 


ЈЕ IAU T : 


ТЕГ 


I 尾数 为 0.Sum 的 


当 公 差 较 小 时 ,尤其 当 小 于 Sum 时 ， 要 求 测量 齿轮 、 


许 值 见 表 7-12 和 表 7-13。 


测量 仪器 应 有 足够 高 的 精度 ， 以 确保 


Е", fN 选 


j 该 等 级 ， 但 根据 供需 双方 协 
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表 7-12 径 向 综合 总 偏差 F” (GB/T 10095. 2 一 2008) (单位 : ит) 
分 度 圆 直径 法 向 模 数 精度 等 级 
а/тт т,/тт 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0,2 <т, <0.5 7.5 11 15 21 30 42 60 85 20 
0.5< т, <0.8 8.0 12 16 23 33 46 66 93 31 
0.8 <m, <1.0 9.0 12 18 25 35 50 70 100 41 
аа 1.0 <m, <1.5 10 14 19 27 38 54 76 108 53 
1.5 <m, <2.5 11 16 22 32 45 63 89 126 79 
2.5<т, <4.0 14 20 28 39 56 79 112 158 223 
0.2<m, <0.5 9.0 13 19 26 37 52 74 105 48 
0.5 <m,<0.8 10 14 20 28 40 56 80 113 60 
0.8 <m, <1.0 11 15 21 30 42 60 85 120 69 
1.0 <m, <1.5 11 16 23 32 45 64 91 128 81 
оа 1.5 Ст, «2.5 13 18 26 37 52 73 103 146 207 
2.5 Ст, <4.0 16 22 31 44 63 89 126 178 251 
4.0 ст, <6.0 20 28 39 56 79 111 157 222 314 
6.0 ст, <10 26 37 52 74 104 147 209 295 417 
0.2<m, <0.5 12 16 23 33 46 66 93 131 185 
0.5 <m, <0.8 12 17 25 35 49 70 98 139 197 
0.8 <m, <1.0 13 18 26 36 52 73 103 146 206 
1.0 <m, <1.5 14 19 27 39 55 77 109 154 218 
о 1.5 Ст, «2.5 15 22 31 43 61 86 122 173 244 
2.5 Ст, «4.0 18 25 36 51 72 102 144 204 288 
4.0 ст, <6.0 22 31 44 62 88 124 176 248 351 
6.0 Ст, <10 28 40 57 80 114 161 227 321 454 
0,2 <т, <0.5 15 21 30 42 60 85 120 170 240 
0.5 ст, <0.8 16 22 31 44 63 89 126 178 252 
0.8 ст, <1.0 16 23 33 46 65 92 131 185 261 
1.0 <m <1.5 17 24 34 48 68 97 137 193 273 
шараны 1.5 Ст, £2.5 19 26 37 53 75 106 149 211 299 
2.5 Ст, «4.0 21 30 43 61 86 121 172 243 343 
4.0 ст, <6.0 25 36 51 72 102 144 203 287 406 
6.0 ст, <10 32 45 64 90 127 180 255 360 509 
0,2 <т, <0.5 19 28 39 55 78 110 156 220 311 
0.5 <m, <0.8 20 29 40 57 81 114 161 228 323 
0.8 ст, <1.0 21 29 42 59 83 117 166 235 332 
1.0 <m, <1.5 22 30 43 61 86 122 172 243 344 
280 < 4 <560 
1.5 Ст, «2.5 23 33 46 65 92 131 185 262 370 
2.5 Ст, «4.0 26 37 52 73 104 146 207 293 414 
4.0 ст, <6.0 30 42 60 84 119 169 239 337 477 
6.0 ст, <10 36 51 73 103 145 205 290 410 580 
0,2 <т, <0.5 25 35 50 70 99 140 198 280 396 
0.5 ст, =0.8 25 36 51 72 102 144 204 288 408 
0.8 ст, «1.0 26 37 52 74 104 148 209 295 417 
1.0 ст, <1.5 27 38 54 76 107 152 215 304 429 
560 < 4< 1000 
1.5 Ст, <2.5 28 40 57 80 114 161 228 322 455 
2.5 Ст, <4.0 31 44 62 88 125 177 250 353 499 
4.0 ст, «6.0 35 50 70 99 141 199 281 398 562, 
6.0 ст, <10 42 59 83 118 166 235 333 471 665 
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表 7-13 一 齿 径 向 综合 偏差 f” (GB/T 10095. 2 一 2008) (单位 : ит) 

分 度 圆 直径 法 向 模 数 精度 等 级 
а т. Гат 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.2<m, <0.5 1.0 | 20 | 2.5 3.5 5.0 | 7.0 10 14 20 
0.5<m, <0.8 2.0 | 2.5 4.0 | 5.5 7.5 11 15 22 31 
0.8 <m <1.0 2.5 3.5 5.0 | 7.0 10 14 20 28 39 
жае 1.0 <m, <1.5 3.0 | 4.5 6.5 9.0 13 18 25 36 50 
1.5 <m, <2.5 4.5 6.5 9,5 13 19 26 37 53 74 
2.5 <m, <4.0 7.0 10 14 20 29 41 58 82 115 
0.2<m, <0.5 1. 20 | 2.5 3.5 5.0 | 7.0 10 14 20 
с 50 0.5 <m, <0.8 20 | 2.5 40 | 5.5 7.5 П 15 2 31 
0.8<m <1.0 2. 3.5 5.0 | 7.0 10 14 20 28 40 
1.0 <m, <1.5 3.0 | 4.5 6.5 9.0 13 18 25 36 51 
1.5 ет, <2.5 4,5 6.5 9,5 13 19 26 37 53 75 
э) 2.5 <т, «4.0 7.0 10 14 20 29 41 58 82 116 
4.0 <т, <6.0 11 15 22 31 43 61 87 123 174 
6.0 ст, <10 17 24 34 48 67 95 135 190 269 
0.2<m, <0.5 1.5 20 | 2.5 3.5 5.0 | 7.5 10 15 21 
0.5 <m, <0.8 20 | 30 | 40 | 5.5 8.0 11 16 22 31 
0.8 <m, <1.0 2.5 3.5 5.0 | 7.0 10 14 20 28 40 
1.0 <m, 1,5 3.0 | 4.5 6.5 9.0 13 18 25 36 51 
р йыз 1.5 <m, <2.5 4.5 6.5 9,5 13 19 26 37 53 75 
2.5<т, <4.0 7.0 10 14 20 29 41 58 82 116 
4.0 <m, <6.0 11 15 22 31 44 62 87 123 174 
6.0 ст, <10 17 24 34 48 67 95 135 191 269 
0.2<т, £0.5 1.5 20 | 2,5 3.5 5.5 7.5 11 15 21 
0.5 <m <0.8 20 | 30 | 40 | 5.5 8.0 11 16 22 32 
0.8<т,<1.0 2.5 3.5 50 | 7.0 10 14 20 29 41 
1.0 <m,<1.5 3.0 | 4.5 6.5 9.0 13 18 26 36 52 
аа АВД РЕ 4.5 6.5 9.5 13 19 27 38 53 75 
2.5 <m, <4.0 7.5 10 15 21 29 41 58 82 116 
4.0 ст, <6.0 11 15 22 31 44 62 87 124 175 
6.0 ст, <10 17 24 34 48 67 95 135 191 270 
0.2<т, <0.5 1.5 20 | 25 | 40 | 5.5 7.5 11 15 22 
0.5 <m <0.8 20 | 30 | 40 | 5,5 8.0 11 16 23 32 
0.8<т,<1.0 2.5 3.5 5.0 | 7.0 10 15 21 29 41 
1.0 <m, <1.5 3.5 | 4.5 6.5 9.0 13 18 26 36 52 
аа ИЕКТЕН 5.0 | 6.5 9,5 13 19 27 38 54 76 
2.5 <m, <4.0 7.5 10 15 21 29 41 59 83 117 
4.0 ст, <6.0 T 15 22 31 44 62 88 124 175 
6.0 ст, <10 17 24 34 48 68 96 135 191 271 
0.2<т,<0.5 1.5 20 | 3,0 | 40 | 5,5 8.0 11 16 23 
0.5 <m, <0.8 20 | 30 | 40 | 60 | 8.5 12 17 24 33 
0.8<т,<1.0 2.5 3.5 5.5 7.5 11 15 21 30 42 
1.0<т, «1,5 3.5 | 4.5 6.5 9.5 13 19 27 38 53 
БЕКЕТТЕ 5.0 7.0 9.5 14 19 27 38 54 77 
2.5 ст, <4.0 7.5 10 15 21 30 42 59 83 118 
4.0 ст, <6.0 11 16 22 31 44 62 88 125 176 
6.0 ст, <10 17 24 34 48 68 96 136 192 272 

2) 径 向 跳动 的 允许 值 及 公差 值 。 


参数 范 有 


чт 


(推荐 值 ) 如 下 : 
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实用 公 


差 与 配合 技术 手册 


Л РЕЙ 


直径 


а (тт) 


5/20/50/125/280/560/1000/1600/2500/4000/8000/10000 


法 向 模 


0. 5/2. 0/3. 5/6/10/16/25/40/70 
0 级 最 


精度 等 


K m, (mm) 


级 为 13 级 ， 


5 级 公差 计算 公式 如 下 : 


ж = 


Ін) 


‚ 12 级 最 低 。 


Е,-0.8Ғ, =0. Ат, +1.0 /4 +5.6 


m,、d 以 其 实际 值 代入 。 
圆 整 规则 : 
公差 值 是 用 公式 计算 后 圆 整 得 出 的 ， 计 算 值 大 于 10km， 圆 整 到 最 近 的 整数 ， 计 算 值 小 于 
10km， 圆 整 到 最 近 的 尾数 为 0.5Skm 的 小 数 或 整数 。 
有 效 性 
当 确 定 齿轮 精度 为 某 一 等 级 时 ， 径 癌 跳 动 公差 也 应 该 按 这 一 精度 等 级 ， 也 可 由 供需 双方 共同 
规定 径 向 跳动 公差 值 。 
当 公 差 值 很 小 时 ， 尤 其 是 小 于 5m 时 ， 测 量 仪器 必须 有 足够 高 的 精度 ， 以 确保 测量 值 能 达 
到 要 求 的 精度 和 重复 性 。 
径 向 跳动 公差 值 见 表 7-14。 
表 7-14 径 向 跳动 公差 F. (GB/T 10095. 2 一 2008 ) (单位 : um) 
分 度 圆 直径 法 向 模 数 精度 等 级 
а/тт т,/тт 0 1 2; 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5-т,ғ2.0| 1,5 2.5 3.0 4.5 6.5 9.0 13 18 25 36 51 72 102 
5<4<20 
2.0 ст, =3.5 | 1.5 2:49. 3:53 4.5 6.5 9.5 13 19 27 38 53 75 106 
0.5<т,=2.0| 2.0 3.0 4.0 5.5 8.0 11 16 23 32 46 65 92 130 
2.0<т,<3.5| 2.0 3.0 4.0 6.0 8.5 12 17 24 34 47 67 95 134 
20<4<50 
3.5<т,<6.0| 2.0 3.0 4.5 6.0 8.5 12 17 25 35 49 70 99 139 
6.0 ст, <10 2.5 3,5. 4,5 6.5 9.5 13 19 26 37 52 74 105 148 
0.5-т,ж2.0| 2.5 2:9 5.0 E e 0 15 21 29 42 59 83 118 167 
2.0<т,<3.5| 2,5 4.0 529 7.5 1 15 21 30 43 61 86 121 171 
3.5<т,<6.0| 3.0 4.0 5:5 8.0 1 16 22 31 44 62 88 125 176 
50<4<125 
6.0 ст, <10 3.0 4.0 6.0 8.0 2 16 23 33 46 65 92 131 185 
10 Кт, <16 3.0 4.5 6.0 9.0 2 18 25 35 50 70 99 140 198 
16 <m, =25 3.5 5.0 7.0 9.5 4 19 27 39 55 77 109 154 218 
0.5<т,=2.0 | 3,5 5.0 7.0 10 4 20 28 39 55 78 110 156 221 
2.0 <т, =3.5 | 3,5 5.0 7.0 10 4 20 28 40 56 80 113 159 225 
3.5<т,<6.0| 3.5 5.0 7.0 10 4 20 29 41 58 82 115 163 231 
125 < 4<280 | 6.0<т, <10 3.5 5.9 729 11 У. 21 30 42 60 85 120 169 239 
10 <т,%16 4.0 5.5 8.0 11 6 22 32 45 63 89 126 179 252 
16 Ст, =25 4.5 6.0 8.5 12 Т: 24 34 48 68 96 136 193 272 
25 <m, <40 4.5 6.5 9.5 13 9 27 36 54 76 107 152 215 304 
0.5<т, <2.0| 4,5 6.5 9.0 13 8 26 36 51 73 103 146 206 291 
2.0<т,3.5| 4,5 6.5 9.0 13 8 26 37 52 74 105 148 209 296 
3.5<т,<6.0| 4,5 6.5 9.5 13 9 27 38 53 79. 106 150 213 301 
6.0 =10 Р 
280 < 4560 ст, = 5.0 7.0 9.5 14 9 27 39 55 77 109 155 219 310 
10 Ст, <16 5.0 7.0 10 14 20 29 40 57 81 114 161 228 323 
16 Ст, =25 5.5 7.5 11 15 21 30 43 61 86 121 171 242 343 
25 <m, <40 6.0 8.5 12 17 23 33 47 66 94 132 187 265 374 
40 <т, <70 7.0 9.5 14 19 27 38 54 76 108 153 216 306 432 
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(Ж) 
分 度 圆 直径 法 向 模 数 精度 等 级 

d/mm m,„/mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т, <2.0 8.5 2 17 23 33 47 66 94 133 188 | 266 376 

2.0 <т, =3.5 8.5 2 17 24 34 48 67 95 134 | 190 | 269 380 

3.5 <т, 56.0 8.5 2 17 24 34 48 68 96 136 | 193 | 272 385 

6.0 Ст, <10 8.5 2 17 25 35 49 70 98 139 | 197 | 279 394 

560 < d< 1000 

10 < m, <16 9.0 3 18 25 36 51 72 102 | 144 | 204 | 288 407 


6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.5 
16 Ст, <25 | 6.5 | 9.5 з | 19 | 27 | 38 | 53 | 76 | 107 | 151 | 214 | 302 | 427 
25 <т,<40 | 7.0 | 10 4 | 20 | 29 | 41 | 57 | 81 | 115 | 162 | 229 | 324 | 459 
40 ст,<70 | 8.0 | H 6 | 23 | 32 | 46 | 65 | 91 | 129 | 183 | 258 | 365 | 517 
2.0<т,<3.5| 7.5 | 10 5 | 21 | 30 | 42 | 59 | 84 | 118 | 167 | 236 | 334 | 473 
3.5 т,<6.0 | 7.5 | 11 5 | 21 | 30 | 42 | во | 85 | 120 | 169 | 239 | 338 | 478 
6.0 ст, <10 | 7.5 | 1 5 | 22 | 30 | 43 | 61 | 86 | 122 | 172 | 243 | 344 | 487 
1000 < 41600) 10<т,<16 | 8.0 | 11 6 | 22 | 31 | 44 | 63 | 88 | 125 | 177 | 250 | 354 | 500 
16 Ст, <25 | 8.0 | 11 6 | 23 | 33 | 46 | 65 | 92 | 130 | 183 | 260 | 368 | 520 
25 <т,<40 | 8.5 | 12 7 | 24 | 34 | 49 | 69 | 98 | 138 | 195 | 276 | 390 | 552 
40 Ст, <70. | 9.5 | 13 9 | 27 | 38 | 54 | 76 | 108 | 152 | 215 | 305 | 431 | 609 
3.5<т,<6.0| 9.0 | 13 8 | 26 | 36 | 51 | 73 | 103 | 145 | 206 | 291 | 411 | 582 
6.0 ст,<10 | 9.0 | 13 8 | 26 | 37 | 52 | 74 | 104 | 148 | 209 | 295 | 417 | 590 
10 Ст, <16 | 9.5 | 13 9 | 27 | 38 | 53 | 75 | 107 | 151 | 213 | 302 | 427 | 604 
му ЕТТЕ т,=25 | 9.5 | 14 9 | 28 | 39 | 55 | 78 | 110 | 156 | 220 | 312 | 441 | 624 
25 ст,<40 | 10 | 14 | 20 | 29 | 41 | 58 | 82 | 116 | 164 | 232 | 328 | 463 | 655 
40 ст,<70 | 11 | 16 | 22 | 32 | 45 | 63 | 89 | 126 | 178 | 252 | 357 | 504 | 713 


6.0<т,<10 


- 
- 
- 
с 
N 
о 
о 
N 
A 
л 
с 
ы 
© 
© 


127 180 | 255 | 360 | 510 721 


10 Кт, <16 11 16 23 32 46 65 92 130 183 259 | 367 | 519 734 


2500 < 4<4000] 16 <m, =25 12 17 24 33 47 67 94 133 188 267 377 | 533 754 
25 <m, <40 12 17 25 35 49 69 98 139 196 | 278 393 855 785 


40 <m, <70 13 19 26 37 53 ТУ 105 149 | 211 298 1 422 | 596 843 


6.0<т, <10 14 19 27 39 55 77 110 155 | 219 | 310 | 438 | 620 876 


10 <т,%16 14 20 28 39 56 79 111 157 | 222 | 315 | 445 629 890 
4000 < 4<6000| 16 Ст, =25 14 20 28 40 57 80 114 161 227 | 322 | 455 643 910 


25 <m, <40 15 21 29 42 59 83 118 166 | 235 333 | 471 665 941 


40 <m, <70 16 22. 31 44 62 88 125 177 | 250 | 353 | 499 | 706 999 
6.0-<т, <10 16 23 92 45 64 91 128 181 257 363 513 726 | 1026 
10<т, <16 16 23 22 46 65 92 130 184 | 260 | 367 520 | 735 | 1039 


6000 < 4<:8000| 16 Ст, 25 17 23 33 47 66 94 132 187 | 265 375 | 530 | 749 | 1059 


25 <m, <40 17 24 34 48 68 96 136 193 | 273 | 386 | 545 | 771 1091 
40 <m, <70 18 25 36 51 72 102 144 | 203 | 287 | 406 | 574 | 812 | 1149 


6.0<т,<10 18 26 36 51 72 102 144 | 204 | 289 | 408 577 816 | 1154 


10 Кт, <16 18 26 36 52 73 103 146 | 206 | 292 | 413 | 584 | 826 | 1168 


8000 <d 
16 <m, =25 19 26 37 52 74 105 148 210 | 297 | 420 | 594 | 840 | 1188 


25 <m, <40 19 27 38 54 76 108 152 | 216 | 305 431 610 | 862 | 1219 


= 10000 


40 < m, <70 20 28 40 56 80 113 160 | 226 | 319 | 451 639 | 903 | 1277 


4. 精度 等 级 和 检验 项 目的 选择 
(1) 精度 等 级 的 选择 
齿轮 精度 等 级 的 选择 取决 于 齿轮 的 用 途 、 技 术 要 求 和 工作 条 件 ， 如 齿轮 传递 功率 的 大 小 、 速 
度 的 高 低 、 工 作 时 间 的 长 短 以 及 振动 和 噪声 情况 等 ， 一 般 可 以 用 计算 和 类 比 两 种 方法 进行 选择 。 
1) 计算 法 。 
考虑 齿轮 传动 的 主要 技术 要 求 ， 计 算 确 定 某 一 公差 项 目的 精度 等 级 (可 参看 表 7-15)， 如 以 
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运动 精度 为 主要 要 求 时 ， 可 按 传动 链 允 廊 


F 的 最 大 转 矩 误差 计算 某 一 齿轮 的 回转 误差 ,确定 К, 


ОҒ. Ку Ву, F.) 的 精度 等 级 ; 若 以 振动 、 噪 声 为 主要 要 求 时 ， 可 按 传递 的 动力 计算 ; 低速 
重 载 的 传动 ， 可 按 承 载 能 力 和 寿命 计算 。 然 后 再 按 其 他 方面 的 要 求 ， 适 当 加 以 协调 确定 其 他 侦 差 
项 目的 精度 等 级 。 人 允许 其 他 各 项 偏差 均 按 这 一 精度 等 级 。 按 供需 双方 协议 工作 面 和 非 工 作 面 可 以 
规定 不 同 的 精度 等 级 ， 不同 偏 差 项 目 也 可 以 规定 不 同 的 精度 等 级 。 
表 7-15 各 项 偏差 对 传动 性 能 的 影响 
偏差 项 目 偏差 特性 对 传动 性 能 的 影响 
F Fp Fu FF, 以 齿轮 一 转 为 周期 的 偏差 传递 运动 的 准确 性 
ЈУ Fa ћи 在 齿轮 一 周 内 多 次 周期 也 重复 的 偏差 传动 的 平稳 性 (振动 噪声) 
ғ, LERLE 载荷 分 布 的 均匀 性 


2) 类 比 法 : 对 新 设计 的 齿轮 传动 ， 可 参照 同类 或 相似 的 


已 被 证 明 性 能 较 好 的 传动 来 胡 


齿轮 传动 的 精度 等 级 。 表 7-16 ~ 表 7-19 是 在 实际 使 用 经 验 的 基础 上 归纳 而 得 的 ; 可 供 选 择 齿 轮 


级 ”的 办 法 ， 即 采用 与 旧 标 准 相同 的 精度 等 级 。 


精度 时 参考 。 
表 7-16 齿轮 使 用 要 求 与 精度 选择 
使 求 主要 精度 举 例 
传动 准确 性 的 要 求 运动 精度 机 床 分 度 链 、 仪 器 读数 系统 .计算 机 构 的 齿轮 应 选 较 高 的 运动 精度 
列 周 速度 噪声、 振动 等 的 
ER Е К 工作 平稳 性 速度 高 ,应 选 较 高 的 精度 ,如 飞机 和 汽车 用 齿轮 
载荷 和 接触 应 力 的 要 求 接触 精度 重 载 时 应 选 较 高 的 精度 ,如 轧钢 机 和 矿山 机 械 用 的 齿轮 
高 速 、 高 温 、 重 载 应 选 较 大 侧 际 ,一 般 齿 轮 传动 选中 等 侧 际 ,经 常 反 转 、 
速度 、 温 度 、 载 荷 的 要 求 齿 侧 间 际 
езү Š ВЕЗЕ 0 N ДІГІ 
表 7-17 齿轮 精度 等 级 的 应 用 范围 
应 用 范围 精度 等 级 应 用 范围 精度 等 级 
测量 齿轮 3-5 货车 7-9 
汽轮机 减速 器 3 ~6 在 拉 机 ,矿山 绞车 8 ~10 
金属 切削 机 床 3-8 般 用 减速 器 6-9 
客车 底盘 Sei 轧钢 机 6-10 
货车 底盘 6~8 起 重 机 7-10 
轻型 汽车 5-8 农业 机 械 8-1 
表 7-18 人 齿轮 精度 等 级 的 选择 
7 到 周 速 度 /( m/s) 齿 面 粗糙 度 
精度 等 多 У ЈАН Б 
精度 等 级 = m гт Е Raut 应 用 范围 
2-5% 测量 用 精确 齿轮 
高 速 传动 齿轮 ,要 求 噪声 小 寿命 长 ,如 飞机 和 汽车 的 高 速 齿轮 
6 级 <15 <25 0.4 
- 般 分 度 机 构 用 的 齿轮 
7 级 <10 <18 0.4-0.8 - 般 机 械 制 造 中 重要 的 齿轮 和 标准 系列 减速 器 齿轮 
广泛 用 于 一 般 机 械 中 次 要 的 齿轮 传动 ,如 飞机 和 汽车 、 拖 拉 机 中 
8 级 <6 <10 1.6 N н 5. 
不 重要 的 齿轮 ,起 重 机 构 的 齿轮 ,农机 中 重要 的 齿轮 
9 级 <3 <5 3.2 重 载 低速 工作 机 械 用 的 传 力 齿 轮 
10 级 <1 <2 6.3 
露天 应 用 的 机 械 上 的 传 力 齿 轮 
11 级 <0.5 <1 12.5 
3) 新 、 旧 标准 的 过 渡 : 对 于 原来 用 旧 标 准 的 齿轮 ， 现 在 需要 更 新 的 标准 ， 可 以 采用 “级 套 
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表 7-19 机 床 齿轮 精度 等 级 的 选择 


精度 等 级 应 用 范围 表面 粗糙 度 Ra/um 
1. 普通 磨 从 机 分 度 传动 链 中 的 齿轮 
се | 2 齿轮 腐 床 或 丝 杠 麻 床 等 的 交换 齿轮 kama 
Е 3. 搬 \ 滚 齿 机 的 驱动 齿轮 i | 
4. 圆周 速度 > 15mZ/s( НИ) E > 30т/5( RHA ) 的 传动 齿轮 
1. 卧 式 车 床 主 传动 齿轮 
ой 2 ТЕЗДІГІ НЕ 
Е 3. 一 般 齿 轮 加 工 机 床 的 分 齿 挂 轮 Е 
4. 圆周 速度 <10m/s( HH ) ВА < 15m/s( RHA ) 的 传动 齿轮 
T 1. 圆周 速度 <4m/s( H) BÈ < 6m/s( RHA ) 的 传动 齿轮 2 
К 2. 手 移动 机 构 用 齿轮 ` 
9 级 ДЕП И 3:2 
工作 平稳 性 接触 精度 
到 周 速 度 A(m/s) ти <3 |3~15 | >15 % W 
ы оо 
ж А ГЕЯ <5 | 5-30 | >30 = 中 轻 
大 (85 ~95dB) 8 级 | 7 级 | 6% | 大 (85 ~95dB) 6 级 7 级 8 级 
中 (75 ~ 8548) 7 级 | 6 级 | 5% | 中 (75 ~85dB) 6 级 6 级 7 级 
<75dB 6 级 | 5 级 | 5 级 <75dB 5 级 5 级 6 级 


IE: 对 单 件 小 批 生产 可 降低 一 级 。 

(2) 检验 项 目的 确定 

在 CB/T 10095. 1 和 GB/T 10095. 2 中 共有 14 项 偏差 项 目 : 

与 齿 距 有 关 的 是 : f. Fu F; 

HARARE: Ке, Ја fus 

有 关 螺 旋 线 的 是 : Кү, fos Лы; 

有 关切 向 综合 的 是 : Е' Ја 

有 关 径 向 综合 的 是 : Ку, fr. К 

HP, fas Ли fas Ју ЕТАН, ШҚ. ЛИКУ, Fr. БИК Fo 


选择 时 ， 应 兼顾 满足 齿轮 运动 的 准确 性 、 平 稳 性 和 载荷 分 布 均匀 性 的 要 求 ， 见 表 7-15, 
建议 参照 表 7-20。 


表 7-20 检验 项 目的 选择 


偏差 项 目 g F 
宗 合 Fr f - 般 用 于 大 量 生产 时 
FIE 办 议 有 要 求 时 
ПЕК зр 
单项 ЖЕН Ж ЕК ИЛИ Jes ИШИ 
ТЕ JF 10 - 12 级 精度 


5. 图 样 标注 

1) 标准 规定 在 技术 文件 需 说 明 齿 轮 精 度 等 级 时 ， 应 注 明 СВ/Т 10095. 1 或 GB/T 10095. 2, 

2) 若 齿 轮 的 各 检验 项 目 同 为 一 精度 等 级 时 ， 建 议 标 注 精 度 等 级 和 标准 号 ， 如 齿轮 各 检验 项 
目 同 为 6 级 ， 则 可 标注 为 


6СВ/Т 10095. 1 一 2008 或 
6СВ/Т 10095. 2 一 2008 
3) 若 齿 轮 各 检验 项 目 精度 等 级 不 同 ， 如 F. 为 7 级 , f... F. ЖР, 为 8 级 ， 则 可 标注 为 
7 (F). 8 (ја, F,. F) GB/T 10095. 1—2008 Е, . F,. F. /, 2 7 3k, 而 Ff, 为 8 
级 ， 则 可 标注 为 

7 (F. F. F. f.) GB/T 10095. 1—2008 
8СВ/Т 10095. 2 一 2008 
如 图 7-3 所 示 为 图 面 标注 示例 。 
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齿轮 检验 
(8 轮 齿 同 侧 齿 面 的 检验 (摘自 СВ/2 18620. 1—2008 < 


Еш 
= 


ЕС 检验 实施 规范 第 1 部 


分 : 轮 齿 同 侧 齿 面 的 检验 》) 
1) 符号 和 术语 ( 见 表 7-21) 。 
表 7-21 符号 和 术语 
5 齿 宽 ғы 基 圆 直径 偏 um 
d 分 度 圆 直径 Ты” 平均 基 圆 直径 偏差 um 
d, 基 圆 直径 mm ЖЖЖ 18 (190 Il 
ЕНІ НЕ | бо 
т,т, 法 向 模 数 齿 面 ) 轴 心 线 间 的 偏心 量 
т, 端面 模 数 mm Ла 齿 廓 形状 偏差 кт 
Га 法 向 齿 距 mim fe 螺旋 线形 状 偏差 um 
p ЖШ ИРЕ mm Т 齿 廓 倾斜 偏差 pm 
Рь›Рьһ 法 向 基 圆 齿 距 mm Таса» 339 18 R ӘНІ 22 um 
ры 端面 基 圆 齿 距 mm Fap? ATER RHN um 
° ПЗЕ = Ло 平均 螺旋 线 倾斜 偏差 um 
: ик с | - 齿 切 向 综合 偏差 
о 法 向 压 (°) | Сеен а 
a, 端面 压 (°) | ра @ Ий 25 IU 
B и ЈЕ (°) 4 长 周期 分 量 
В, ЕЗГІ ЈЕ (°) Р ВЕ m К 
бы 端面 重合 度 = 短 周 期 分 量 
Ep 纵向 重合 度 ех ШТІ 有 效 基 圆 直 径 pi 
k 相继 齿 距 数 - 
Ра ғ, 总 重合 度 = ж 1 жш = 
% К 一 此 传动 偏差 ТЕ 轮 Au = 
= (产品 齿轮 副 ) % © 齿 顶 修 缘 mm 
数 ль” HERA E um 差 с, 具 根 修 缘 mm 
Fom 平均 基 圆 具 距 偏差 um б ву ја ЈЕ Кип 
Жы 端面 基 圆 齿 距 偏差 pm б 轮 齿 鼓 度 
лы” БИЈЕ PC IS E (22 um Gt 在 基准 面 ( 非 基准 面 ) 
单个 齿 距 偏差 pm 的 齿 端 修 薄 
Ж 波 度 ( 沿 螺旋 线 ) ша L Ze 8 i 一 
52 压力 角 偏差 (标准 ) pm La 有 效 长 度 mm 
Жы 平均 压力 角 偏 um Lar 可 用 长 度 mm 
Г. 螺旋 角 偏 差 pm L 至 有 效 齿 廓 起 始点 的 
平均 螺旋 角 偏差 pm 基 圆 切线 长 度 
F, 具 距 累积 总 偏 关 w: L, BBT Hi ган 
ғ,2 齿 距 累积 偏差 ені Le 螺旋 线 计 值 范围 mm 
Egt AJE PC IN E REUN um Ne ИНЖ гі 
F ° БЕ X INE ВЕРИ 14125 ит К ЖКШ 一 
切 向 综合 总 偏差 (与 测量 Ав 波 度 曲线 波长 (螺旋 方向 ) mm 
наша) pm ia 波 度 曲 线 轴 向 波长 ши 
F' 传动 总 偏差 (产品 齿轮 副 ) | um £ 渐 开 线 展 (°) 
F, 齿 廓 总 偏差 ша І 基准 面 一 
Е, 螺旋 线 总 偏差 um П 非 基 准 面 = 


© ”这些 偏差 项 目 可 以 是 “+ ”( 正 ) 或 “-”( 负 ) 。 
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2) 检验 项 目的 选择 。 

检测 时 ， 必 须 保证 在 涉及 齿轮 旋转 的 所 有 测量 中 ， 齿 轮 的 实际 工作 轴线 与 测量 过 程 中 的 旋转 
轴线 相 重 合 。 

检测 中 ， 没 有 必要 测量 齿轮 的 全 部 要 素 ， 因 为 其 中 某 些 要 素 对 于 特定 齿轮 的 功能 并 没有 明显 
的 影响 ， 而 且 有 些 项 目 可 以 代替 另 一 些 项 目 。 因 此 ， 在 ISOZTR 10063 (目前 尚 在 判定 中 ) 中 按 
齿轮 工作 性 能 推荐 了 检验 组 和 公差 族 。 

3) 偏差 的 识别 。 

Ф 01. ЖАНЕ. 

а RR, BRN “ПШ”. 


XE ЕТ, МИШЕ, ЖӨНДЕДІ, ¿yal “R” # “1” ко (I 
图 7-4 和 图 7-5) 。 

© ФРАЗЕ НЕ, 

外 齿 或 内 苍 斜 齿轮 的 螺旋 方向 ， 分别 由 字母 “r”( 右 旋 ) ЯШ “1” (ЖЕЉЕ 表示 。 


30R= 第 30 齿 距 , 右 齿 面 | 1L= 第 1 齿 距 , ЖП 
2L= 第 2 齿 距 , 左 齿 面 30R= 第 30 齿 距 , 右 齿 面 
图 7-4 ”外 齿轮 的 标记 和 编号 图 7-5 ”内 齿轮 的 标记 和 编号 


O 齿 距 的 编号 。 
单个 齿 距 的 编号 和 下 个 齿 距 的 编号 有 关 ， 第“N” 具 5 距 介 于 第 “N - 1” 人 齿 和 第 “N” 具 同 
侧 齿 面 之 间 ， 用 字母 R 或 表示 是 介 于 右 齿 面 还 是 左 齿 面 之 间 ， 例 如 “此 面 2L”( 见 图 7-4)。 

Ф 齿 与 齿 面 的 编号 。 

对 着 齿轮 的 基准 面 看 ， 以 顺 时 针 方 向 顺序 地 数 贞 数 ， 齿 数 后 写 上 字母 RR 或 L， 以 示 右 或 左 齿 
面 ， 如 “ 齿 面 29L”。 
ӨКІЛІ “k” o 
РЕНЕ “k” ЖоК БТЗ ЕЕ {28 о REAA, KRP, WEEER k. ЊЕ 
如 已 ,表示 3 个 齿 距 的 累积 偏差 。 

© 检验 部 位 的 规定 。 

一 般 测 量 应 在 邻近 齿 高 中 部 和 (或) 齿 宽 的 中 部 进行 ， 如 果 沧 宽大 于 250mm， 则 应 增加 两 
个 齿 廓 测量 部 位 ， 即 在 距 齿 宽 每 侧 约 
15% 的 齿 宽 处 测量 ， 齿 廓 和 螺旋 线 偏差 
应 至 少 在 3 个 以 上 均 布 位 置 上 的 同 侧 齿 
面 上 测量 。 

为 了 保证 测量 精度 ， 检 测 仪器 应 定 
期 进行 校准 。 


> 


= 


Ym ЕДИ ЕН p 
个 П ДБ ы 
4) 单个 齿 距 偏差 和 齿 距 累积 偏差 pe 
的 检验 。 齿 距 累积 kX p (k =3) 
齿 距 偏差 的 检验 包括 测量 实际 什 шада, 5 


(角度 值 ) 或 沿 齿 轮 贺 周 上 同 侧 齿 面 间 EITO: со аа 
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距离 的 比较 测量 ( 见 图 7-6)， 单 个 具 距 测量 示例 见 表 7-22。 图 7-7 为 其 图 解说 明 。 基 圆 齿 距 侦 


差 是 在 沿 基 圆 切 平面 上 测量 
D 单个 齿 距 精度 的 检验 。 


。 与 齿轮 轴线 无 关 。 


а. 用 齿 距 比较 仪 〈 两 个 触 头 ) 检测 单个 齿 距 。 
两 个 触 头 的 位 置 应 在 相对 于 齿轮 轴线 的 同一 半径 上 ， 并 在 同一 横 截 面 内 ， 测 头 移 动 方 向 要 与 


ЗА. 


|4480), ЕЕЕ 


测量 


适合 用 于 确定 齿 距 偏差 ( 见 图 7-8)。 


b. 用 角度 转 位 法 〈 一 个 触 头 ) 检测 单个 齿 距 。 


表 7-22 单个 齿 距 偏差 测量 数据 示例 


(单位 шт) 


N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
А 25 23 26 24 19 19 22 19 20 18 23 21 19 21 24 25 27 21 
В 22.00 
С +3 | +1] +4 | +2| -3| -3 0 -3 | -2 | -4| +1| -l| -3| -1| +2 | +3 | +5 -1 
D +3 | +4| +8| +10] +7| +4 +4|+1| -1| -5| —4 | -5| -8| -9| -7| -4| +1 0 
齿 侧 面 序号 
l 8 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
WEF 
112431415 16718 [9 |10 |I1 |12 |13 | 14 | 15 |16 |17 |18 
a) |__| ~ 一 
== == === мН М) „ЕЈ ==== 
c) E ===== ps(/ps3 一 图 示 
d) 
图 7-7 表 7-22 示例 的 齿轮 (2-18) 的 齿 距 偏差 的 图 解说 明 
а) MAREM fa Л = +5km， 在 齿 距 17 
b) 齿 距 累积 偏差 Кы, MITEM 18, Fun = 齿 距 累积 总 偏差 F, =19шт (ЕЙІН 44114 [Н], 
Fiamax =10um 在 齿 面 14 和 17 之 间 
с) 肩 形 区 齿 距 偏差 fs， 在 每 组 肩 形 区 齿 数 5S=3 “АНЕ ЕЕ, Asma =8um， 在 齿 面 18 和 3 之 间 
а) 扇形 区 齿 距 累积 偏差 Pua ， 是 由 $=3 ВИ ХИ ЊЕ (с) 累加 而 得 ， 
全 扇形 区 齿 距 累 积 偏差 К = Pis 515pm, TERM З 和 15 之 间 
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测量 头 在 被 测 齿 面 上 径 向 来 回 移动 ， 即 可 测 得 偏离 理论 位 置 的 位 置 偏差 〈 见 图 7-9) 相对 于 
选 定 的 基准 齿 面 或 零 齿 面 ， 测 得 的 数据 就 代表 了 相关 齿 面 的 位 置 偏 差 .， 记录 的 数据 曲线 显示 出 齿 
轮 在 圆周 上 的 齿 距 累 积 偏差 ,,， 两 个 相 邻 齿 面 的 位 置 偏差 相 减 ， 则 为 单个 齿 距 偏差 (注意 标 出 


“ ” 
+ 


角度 转 位 法 检测 齿 距 


— 


图 7-8 ”使 用 齿 距 比 较 仪 测量 齿 距 误 差 图 7-9 


(2) 用 齿 距 比较 仪 检测 法 向 具 距 精度 。 
图 7-10 表示 法 向 齿 距 和 法 向 齿 距 偏差 。 
如 图 7-11 所 示 的 仪器 ， 齿轮 的 齿 顶 圆 用 来 定位 ， 它 必须 和 贞 轮 轴线 有 尾 够 的 同心 度 。 
GB/T 10095. 1 中 的 公差 值 指 的 是 端面 估 距 ， 与 法 向 上 从 距 测 量 位 的 关系 是 
Жа 
Sa С cosg 
法 向 齿 距 测量 值 不 能 加 起 来 作 齿 距 累 积 偏差 。 


图 7-10 法 向 齿 距 p, 和 法 向 齿 距 偏差 /， 图 7-11 在 直 齿 轮 上 用 于 检验 法 向 
ЛЕ CN BE tr 82 Q 


Em 


© ЖЕЙИН р, 和 基 圆 齿 距 偏差 ,的 测量 。 

— I $b BJ Уто TET ЭЕ ДА tN E ДЕ 7 125 R E BJ BJ 4° HB Н] ІЗ ІНІ BJ Үп ІНІ ЛА B aj НУ НЕРІ, Шу T 
相 邻 的 同 侧 齿 面 上 渐 开 线 齿 廊 起 点 之 间 基 圆周 上 的 弧 长 ( 见 图 7-12)。 

法 向 与 端面 基 圆 齿 距 之 间 有 如 下 关系 : 


PEI 


Pin = pa ` COSB, 
É а] АА IÑ E НУЫН >J 
Ру = тпсова, 
一 般 用 便携 式 比较 仪 测量 法 向 基 圆 齿 距 偏差 .其 使 用 原理 如 图 7-13 所 示 。 借 助 于 一 组 合 合 


适 的 量规 ， 在 标定 后 ， 也 能 直接 用 来 测量 与 理论 基 圆 齿 距 的 偏差 。 
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在 计算 近似 的 平均 压力 角 或 其 他 偏差 时 ， 应 该 用 基 圆 齿 距 的 平均 值 : 
_ м 
Jaa ЕТТ 
Иза £ be 
е псовј 
к= 
т твп 
© 齿 距 累积 偏差 ,和 下, 的 确定 。 
齿 距 累 积 偏差 是 这 样 确 定 的 : 即 对 任何 指定 数目 的 端面 单个 上 耸 距 偏差 ( 见 图 7-7b) 作 代 数 
相 加 ， 单 个 齿 距 偏差 的 测定 见 外 的 a. о 
а. 齿 距 累积 总 偏差 К, 的 确定 。 
齿 距 累 积 总 偏差 是 指 一 个 齿轮 的 任意 扇形 同 侧 齿 面 间 最 大 累积 偏差 ， 其 数值 等 于 齿 距 累 积 偏 
差 曲线 最 高 点 和 最 低 点 之 间 的 距离 ( 见 图 7-7b)。 


b. 扇形 区 的 累积 偏差 检测 。 
当 齿 数 较 多 ， 用 比较 仪 作 单个 齿 昌 


EE 校 验 法 测量 时 ， 由 于 多 次 测量 会 形成 很 大 的 全 加 误差 ， 为 


此 建议 当 齿 轮 超过 60 个 齿 时 ， 改 用 扇形 区 测量 ， 图 7-14 表示 齿 距 数 为 4 的 扇形 区 测量 原理 ， 这 
种 方法 可 以 使 上 述 友 加 误差 减 小 。 


pd, F 
图 7-12 ”端面 基 圆 齿 路 pj 图 7- 
选择 扇形 区 包含 齿 距 数 时 应 符合 以 下 两 点 : 
扇形 区 的 纺 长 应 适应 所 用 比较 仪 的 量程 ; 
测 得 的 点 数 足 够 用 来 绘 出 一 条 可 接受 的 累积 偏差 
曲线 。 
图 7-15 所 提供 的 公式 和 曲线 可 指导 选择 合适 的 齿 
ІН. 
若 可 能 2/5 应 取 整 数 ，z/5 不 是 整数 时 ， 应 取 大 于 


2/5 的 整数 。 例 z=239, т=8, XE 5 =5. МЕ" 
数 至 少 等 于 239: 5 =47.8， 取 扇形 个 数 为 48 个 ， 则 测 


Ж 
2 


13 ”测量 基 圆 齿 距 的 便携 式 
比较 仪 测量 直 齿 轮 


НЕ ШЕН 5 х 48 -239 =1 个 。 


图 7-14 ЖЕБЕ ЈЕ Jl 
5) 具 廓 偏差 的 检验 。 а. 
ВЕТА ЕВЕ ВЕЗЕ ТА ЕЛЕНА ИОН, шт ПА ЕВЕ ЕЗІНЕ, ЖЕТИ ЕЩ 


值 除 以 cos8,， 再 与 公差 值 比较 。 
D KRE 


o 
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齿 廊 图 包括 齿 廊 迹 线 ， 它 是 由 齿轮 
齿 廊 检验 设备 在 纸 上 或 其 他 适当 的 介质 
上 夯 出 来 的 齿 廓 偏差 曲线 ， 齿 廊 迹 线 如 
偏离 了 直线 ， 其 偏离 量 即 表示 与 被 检 检 
轮 的 基 圆 所 展 成 的 断 开 线 齿 廓 的 偏差 。 

齿 廊 计 值 范围 L. 等 于 在 有 效 长 度 
Arz 中 从 其 顶端 或 倒 棱 处 减 去 8% 。 

为 了 齿轮 质量 分 等 ， 只 需 检 验 齿 万 
总 偏差 F. 即 可 。 

有 时 为 了 某 些 目 的 分 别 确定 “项 大 
倾斜 偏差 ”fi 和 “ 齿 廊 形状 偏差 ”fi о 

Л.Я 的 代数 符号 : 

如 图 7-16 Ву, ТЕК ЖН ЫЕ 
迹 线 若 向 齿 顶 A 侧 升 高 ， 则 齿 廓 倾斜 偏 
差 称 为 正 ， 相 应 的 压力 角 仿 差 为 负 ， 图 图 7-15 扇形 齿 距 测量 时 肩 形 区 齿 距 数 (5) 的 选择 
7-17 表示 了 由 于 安装 在 齿轮 加 工 机 床上 
有 偏心 而 造成 的 正 倾斜 及 负 倾 斜 。 

齿 廊 倾斜 偏差 与 压力 角 偏 差 的 换算 关系 : 


= 


_ 


0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 


图 7-16 184018 НИ рл Ж 


1 一 设计 齿 廊 1a 一 设计 齿 廊 迹 线 ”2 一 实际 齿 廓 ”2a 一 实际 齿 廊 迹 线 ”3 一 平均 齿 廓 迹 线 
4 一 渐 开 线 起 始点 5 一 齿 顶 点 5-6 一 可 用 具 廓 5-7 一 有 效 齿 廊 C-Q 一 C 点 基 圆 切线 长 度 
tc 一 C 点 渐 开 线 展开 角 Q 一 滚动 的 起 点 〈 端 面 基 圆 切线 的 切 点 ) ”A 一 轮 齿 齿 顶 或 倒 角 的 起 点 


C 一 设计 齿 廓 在 分 度 圆 上 的 一 点 FE 一 有 效 齿 廓 起 始点 『F 一 可 用 齿 廊 起 始点 Lr 一 可 用 长 度 
Le AAKE 工 ,一 齿 廓 计 值 范 围 Ls 一 到 有 效 齿 廓 的 起 点 基 圆 切线 长 度 


.一 齿 廓 总 偏差 fi 一 齿 廓 形状 偏差 fi 一 齿 廊 倾斜 偏差 
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-6.6 


на 57 


图 7-17 ИТИННЭ Suam 
Јна --- (-11.1-6.6+5.7) pm= -4pm 


A 一 机 床 的 旋转 轴线 相对 于 齿轮 的 旋转 轴线 B 一 检验 仪器 及 齿轮 的 旋转 轴线 。”C 一 刀具 或 齿 廊 测量 触 头 的 位 置 
1，2，3 一 齿 廊 测 量 位置 (在 45*，165°%，285°) 以 及 相应 的 齿 廓 迹 线 


按 弧 度 
Ла 
= (Т.їапе) x10” 
按 圆 弧 秒 
Е 206. 267, 
т L tang, 
Ж Л, 齿 廓 倾斜 偏差 (um); 
L. 齿 廓 计 值 范围 (mm ) 。 
H fa >0 BF, Ју >0 ДЈ, <0, 
D 基 圆 直径 偏差 f, 、 平 均 基 圆 直 径 偏差 fan MA ЖЕ { gr。 
基 圆 直径 偏差 fa =d — 4, 与 齿 廓 倾斜 偏差 有 关 ， 关 系 式 如 下 : 
а, 
Хь = ја i L. 
平均 基 圆 直径 偏差 和 有 效 基 圆 直 径 可 按 下 列 公式 计算 : 
а, 
зы А 
= Jun 
а, = af 1+ | 


Ө ERAN. 
检验 齿 廓 的 一 个 方便 的 方法 是 检验 齿 廓 迹 线 是 否 位 于 规定 的 公差 带 之 内 。 
很 多 公差 带 形状 大 体 上 像 字 和 母 А Е 


“к” (л 7-18), ШІ “к” ЖЕ, Ë I K 
图 7-18a 所 示 齿 廊 迹 线 落 在 公差 22 < 
带 之 内 ， 而 图 7-18b 没有 达到 。 
а 


ВА, И Z8 & ЈУ H 08 И 
廓 精度 评定 方法 〈 即 用 某 一 质量 的 标 图 7-18 用 公差 带 法 检验 齿 廊 精度 
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准 公差 和 用 公差 带 法 )， 如 图 7-19 所 示 的 例子 。 


б) 螺旋 线 偏 差 的 检验 。 


螺旋 线 偏差 是 在 端面 基 


别 切 线 方 向 测量 的 实际 


螺旋 线 与 设计 螺旋 线 之 间 的 差 值 ， 如 果 偏 差 是 在 齿 
面 的 法 向 测量 ， 则 应 除 以 cos8, 换算 成 端面 的 偏差 ， 


再 与 公差 极限 比较 。 


(ЂЕ РН. 
螺旋 线 图 


线 与 不 修 形 螺旋 线 的 偏差 。 
对 于 右 和 左 螺 旋 线 ， 可 分 别 用 字母 “r”,“1” 作 为 标记 或 下 标 。 


5% 的 迹 线 长 度 ， 


图 7-20 为 一 个 典型 的 螺旋 线 图 
螺旋 线 ” 是 鼓 形 ， 


齿 端 减 薄 


包括 螺旋 线 迹 线 ， 它 是 由 螺旋 线 检验 
设备 在 纸 上 或 其 他 适当 的 介质 上 画 出 来 的 曲线 ， 此 曲线 如 偏离 了 直线 ， 其 


或 别 的 修 


螺旋 线 计 值 范 围 L, 等 于 迹 线 长 度 两 端 各 减 去 


| = = 


(іт). 


ғ, 即 可 。 有 时 为 了 某 些 
倾斜 偏差 ”fs 和 “螺旋 线形 状 偏差 ”fi。 
@ 用 检测 轴 向 齿 距 来 确定 螺旋 线 倾 侠 


不 可 


对 于 齿轮 质量 分 等 只 需 


目的 ， 分 别 确定 


量 不 得 超过 1 个 模 数 


检验 “螺旋 线 总 偏差 ” 
“螺旋 线 


128. 


在 不 可 能 得 到 螺旋 线 图 时 ， 例 如 很 大 的 齿轮 


能 在 测量 机 上 测量 时 ， 


值 来 确定 “螺旋 线 倾斜 偏差 
这 类 仪器 主要 包括 一 个 精密 的 水 准 仪 和 两 个 


球形 针头 ， 两 个 球 的 间 昌 


则 用 轴 向 齿 距 仪 的 量 
” fago 


E 要 调整 到 近似 为 轴 向 此 


距 的 整数 倍 ， 两 个 球 放 入 轮 齿 齿 模 间 ,使 其 连 心 


线 大 致 与 齿轮 轴线 平行 ,调整 水 准 仪 到 零点 ， 
其 他 位 置 上 偏离 零 的 相对 斜 度 ， 
针头 间 的 距离 ， 可 以 用 来 算出 齿 面 的 平均 螺旋 线 倾 余 
如 果 测 量 在 齿轮 圆周 上 三 个 以 上 均 布 的 位 置 进行 ， 


K КИИЗ 


ја 
连同 


图 7-19 ЖЕ БН 


l 
> 
б 


不 同 公 差 实例 


例 ， 可 看 到 设计 螺旋 线 未 修 
多 时 ， 则 其 迹 线 应 为 适当 


多 时 的 螺旋 线 俩 
形状 的 曲线 。 


遍 离 量 即 表示 实际 螺旋 


22, 如果“ 设计 


3 一 平均 螺旋 线 迹 线 5 一 齿 宽 或 


图 7-20 ”螺旋 线 医 


示例 


1 一 设计 螺旋 线 迹 线 2 一 实际 螺旋 线 迹 线 


一 螺旋 线 计 
fi 一 螺旋 线形 


值 范围 ,一 


RAE fug HR 


端 倒 角 之 间 的 距离 
硕 斜 偏差 


波长 


Ap 一 波 度 曲 线 轴 向 波长 us 
I 工 一 基准 1 


I 了 一 非 基 准 面 


= 


= 


7 
ың 
Л] | 


看 齿 距 偏差 对 测量 结 


MENE (јр >0 和 _/, >0)， 反 之 比 设计 的 螺旋 


消 ， 从 而 可 以 计算 出 与 齿轮 轴线 无 关 的 “螺旋 线 倾 斜 偏差 ”。 
应 用 这 种 方法 的 必要 条 件 是 ， 齿 宽 必须 大 于 一 个 轴 向 齿 距 。 
Эу, 的 符号 。 
螺旋 线 倾斜 偏差 fs 和 螺旋 角 偏差 f, 应 有 一 个 代数 符号 ， 使 之 完整 。 

当 螺旋 角 比 设计 螺旋 角 大 时 ， 

差 为 负 。 

直 齿 圆柱 齿轮 的 螺旋 线 偏差 如 不 等 于 零 ， 则 不 用 代数 符号 表示 ， 而 改 月 


即 分 别 代表 右 旋 或 左旋 的 偏 
如 果 一 对 相 哮 合 的 齿轮 ， 


是 相互 抵消 的 。 


=, 


其 齿 面 螺旋 线 倾 斜 


D 平均 螺旋 线 倾斜 偏差 ,和 平均 螺旋 角 


122 fono 


日 这 个 方法 的 精度 不 是 太 高 。 


的 影响 趋 于 抵 


小 时 ， 则 仿 


月 注脚 “+? 和 ше 


IŽ fs 和 /大 小 相等 ， 代 数 符号 一 致 ， 则 偏差 
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如 果 在 加 工 一 个 齿轮 时 ,齿轮 的 轴线 偏离 了 切 齿 机 床 的 轴线 或 两 轴线 相交 ， 则 该 齿轮 轮 齿 的 


螺旋 线 倾 斜 偏差 沿 着 齿轮 的 圆周 是 变化 的 ， 如 

即使 其 偏差 在 规定 的 公差 范围 内 ， 这 种 偏差 
也 会 引起 齿轮 在 工作 中 产生 振动 ， 为 了 纠正 这 个 
问题 ， 需 根据 在 齿轮 圆周 三 个 以 上 均 布 此 面 所 测 
得 的 若干 偏差 来 计算 其 平均 螺旋 线 偏差 。 


1 
Лир» arg (Sapi “Аы +... +? 


取 在 直径 上 对 置 的 同 侧 位 置 的 齿 面 ， 其 螺旋 
线 图 上 可 以 获得 适用 的 平均 值 ， 如 果 螺 旋 线 倾斜 
偏差 沿 圆周 变化 ， 则 必须 至 少 取 三 个 均 布 齿 面 的 
WR, 否则 其 偏差 不 一 定 能 被 发 现 。 

O 螺旋 线 公差 带 。 

检测 螺旋 线 精 

这 个 方法 实质 上 是 和 “ 齿 廓 公差 带 ” 相 同 的 

7) 切 向 综合 偏差 的 检验 。 

为 进行 切 向 综合 


员 


Ет 


ОД 


度 的 一 个 简便 方法 ， 是 看 迹 线 是 否 在 规定 公差 


图 7-21 ЖЖ» 


Jagi „f „вез „Јава 
Ч ) 
«| -|Z + 一 以 上 + — | + – (| + 
| \ 
0° (360°) 90° 180° 270° 
7-21 有 偏心 或 摆动 的 齿轮 圆周 上 四 个 均 布 


齿 面 的 螺旋 线 倾斜 偏差 的 迹 线 


R 


内 。 


( 见 5) МО). 


偏差 的 检测 ， 两 齿轮 以 适当 的 中 心 距 相 哮 合 并 旋转 ， 在 只 有 一 组 同 侧 齿 面 接 


触 的 情况 下 使 之 旋转 直到 获得 一 整 圈 的 偏差 曲线 


以 下 两 种 组 合 都 可 以 用 于 检测 : 
。 一 个 产品 齿轮 和 一 个 测量 齿轮 。 
• 一 对 相配 的 产品 齿轮 。 


图 。 此 时 需 加 很 轻 的 负载 和 很 低 的 角速度 ， 
证 齿 面 接触 所 产生 的 记录 曲线 ,反映 出 一 对 齿轮 轮 齿 要 素 偏差 的 


以 保 


22 ыи, 
综合 影 


ШЕ 


ВОЉИ E A 3 ЛАР Ж ЛЕ РИ [г Ыра ЗЕ НОТЕ АЕ, ЖӘН J X 25 S I 
关于 第 一 种 情况 ,产品 齿轮 旋转 一 周 ， 即 产生 适用 的 记录 ， 为 了 避免 测量 齿轮 的 精度 不 够 而 


+ 
结果 ， 


影响 测量 


测量 齿轮 要 比 被 检 产 品 齿轮 的 精度 至 少 高 4 级 。 
关于 第 二 种 情况 ,涉及 两 个 产品 齿轮 所 产生 的 偏差 (下 入 ) ， 称 为 “齿轮 副 的 传动 


ЕРЕ 
Б е > 


HT > НИ НО н ЭЕ, МЕ ДЫМЫН ии A E ШУ ЖЕ РЕ ТА СЛЕ T 5 — АН Bi 18 # ТАТК 
We B| BJ 4 1 2 BJ Kat IN ЖЕЙ ТАЕ АЧС, ОСЕ ЛЕ WJ EE 2 ВИ ТЕ И 5 ЖЕ ПУ WN ЛА Н ЈЕ ЛЕ НО 
偏差 曲线 图 反映 出 齿轮 副 中 两 个 齿轮 的 轮 齿 要 素 的 各 分 量 ， 如 果 要 检测 出 单个 齿轮 的 轮 齿 偏差 ， 
还 必须 对 数据 作 适 当 处 理 。 

@) 产品 齿轮 与 测量 齿轮 副 的 检验 。 QC 

切 向 综合 偏差 的 记录 图 ， 包 括 齿轮 和 
测量 齿轮 路 合作 完整 旋转 圈 数 的 长 周期 成 A 
ATAI ZE H: E KI Ж 18 AE AS ИУ АЫ ЈЕЈ ЙЛ БИЙ t ` 

图 7-22 是 切 向 综合 偏差 的 记录 曲线 ， | М 
它 是 在 与 测量 齿轮 嘴 合 时 ，16 个 齿 的 产品 \ 
齿轮 一 转 所 形成 的 。 图 7-22 直人 齿 圆柱 齿轮 切 向 综合 偏差 

а. 直 齿 轮 齿 廓 偏差 的 影响 。 用 一 齿 切 向 综合 偏差 (最 大 值 ) ”一切 向 综合 总 偏差 

图 7-23 所 示意 的 是 三 种 不 同 齿 廓 的 F a 一 主要 由 齿 廓 偏差 影响 造成 的 偏 bo 一 单个 齿 距 偏差 成 分 
ñi W 4 2 JJ ИТЕН WN & p= #E WJ — 4 W WN 
合 周 期 的 切 向 综合 偏差 记录 图 ， 第 一 个 表示 无 修 形 也 无 误差 .第 二 个 则 表示 自 齿 高 中 部 开始 到 有 
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效 肯 廓 两 端 逐 渐 修 形 ， 第 三 个 则 表示 有 “倾斜 偏差 ”。 
图 7-23а 表示 为 被 测 齿 轮 和 测量 齿轮 均 为 无 误差 、 无 修 形 的 齿轮 时 ， 得 到 一 条 直线 形 图 。 
图 7-23b 中 记录 图 表示 齿 顶 和 人 齿 根 修 形 ， 形 成 整个 从 廓 为 凸 形 (C,)， 从 被 动产 品 齿 轮 的 齿 
顶 开 始 进入 路 合 时 起 ， 偏 差 值 逐 渐 增 加 到 零 (接近 齿 高 中 部 时 )， 然后 是 逐渐 减少 的 趋势 ， 直 到 
WAER 

图 7-23c 中 所 示 三 角形 的 成 分 ， S >: m 18 36 A E fil H 18 A 1] A СЕО л В, UJ In] 
EG И W uW se s f (Е, Е ла E, ЛА ЕЛ А А, А-Т 
正 的 各 齿 相 等 的 切 向 综合 偏差 。 

b. 直 齿 轮 齿 距 偏 差 的 影响 。 

ПАДЕ А N 处 产生 一 个 具 5 距 偏差 .是 当 旋 转 接触 过 程 从 N - 1 4364320 МЕ, 
部 的 切 向 分 量 将 显示 在 切 向 综合 偏差 图 上 ， 它 表现 为 图 上 齿 廓 展 分 量 中 一 个 分 量 з | 
图 7-24 所 示 。 


HN DAE ГІ 


| 


角 移 动 曲线 角 移 动 曲线 
а) ВЕЛИ) ПА b) ВО JE Co) c) 修 形 齿 轮 (压力 角 修 形 ) 
67-23 ” 直 齿 轮 齿 廊 偏 差 的 影响 


图 7-24” 直 齿轮 单个 齿 距 的 影响 


当 各 此 通 过 路 合 时 ， 单 个 齿 距 偏差 在 切 向 综合 位 移 圆 弧 上 有 累积 作用 ， 在 切 向 综合 俩 差 图 上 
显示 得 很 清楚 。 这 样 ， 可 以 确定 齿 距 累积 偏差 值 (如 =2，3…… ) ， 即 在 适当 数量 的 齿 距 间 汶 
顶点 切线 的 纵 坐 标 。 图 7-25 中 表示 了 单个 齿 距 偏差 、 单 个 齿 距 和 齿 廓 组 合 偏差 以 及 近似 的 齿 晶 
累积 总 偏差 。 


= 


ПП 


W RRE HANA e И 


I | -十 一 齿 距 累积 总 偏差 的 值 


图 7-25 直 齿 轮 的 切 向 综合 偏差 及 其 各 成 分 
с. 直 齿 轮 螺旋 线 偏差 的 影响 。 
螺旋 线 偏差 的 大 小 和 符号 对 一 个 齿轮 的 每 一 个 齿 都 一 样 时 ， 意 味 着 相 哨 合 时 有 一 致 的 局 部 接 
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触 区 ， 对 切 向 综合 偏差 没有 什么 影响 。 
如 果 沿 一 个 产品 齿轮 一 圈 上 各 


齿 的 螺旋 线 偏差 的 大 小 和 符号 都 改 инш У = 
变 ， 将 会 影响 切 向 综合 偏差 。 

如 果 在 这 种 情况 下 ， 哨 合 相 对 | | 
А РК M anean FOO | н | 
切 向 综合 偏差 图 上 的 齿 廓 (一 齿 综 。 а | 
合 ) 成 分 也 将 受到 影响 。 ! 17 — 

d. 直 齿 轮 重合 度 的 影响 。 TH 二 

如 图 7-26 所 示 ， 在 齿轮 从 进入 | 
嘴 合 到 脱 开 的 整个 周期 中 ， 贞 轮 嘴 切 向 综合 偏差 齿 廓 分 量 


合 过 程 是 “两 对 齿 一 单 对 齿 一 两 对 
Ao APRH: MESE е, 等 于 1 
时 ， 可 以 实现 最 长 的 单 对 齿 吵 合 线 ， 
随 着 重合 度 的 增加 ， 单 对 齿 吵 合 长 
度 就 相应 减 小 ， 当 2. 等 于 或 大 于 2 
М, ЖАҒАНЫ БОЙ ЖЕТ. Ж 
PRZE НЕ XT UJ а] S r f 25 AS A ЈИ ¿y ч 
造成 影响 ç 
D RHA HE o 
当 总 重合 度 s, 小 于 2 it, А 
轮 的 嘴 合 情况 与 重合 度 e, 小 于 2 的 图 


рь Ж 
Ва е К 


直 齿 轮 相 似 ， 上 面 对 直 齿轮 的 分 析 
同样 适用 于 斜 齿 轮 。 通 常 斜 齿 轮 的 


HE 


7-26 


ео 


( 直 齿 轮 ) 切 向 综合 偏差 图 上 齿 间 接触 转移 
对 齿 廓 分量 的 影响 


总 重合 度 e, >2， 由 于 有 两 对 以 上 此 同时 嘴 合 ， 表 示 雌 廊 短 周期 成 分 将 变 得 一 定 


如 图 7-27 所 示 的 线 图 中 ,， “а” ХЫ 
轮 ，“b” 为 直 齿 轮 ， 图 中 曲线 显示 出 两 种 
情况 下 ,重合 齿 的 差别 。 

@) 应 用 举例 。 

а. 缺陷 的 识别 和 定位 。 

切 向 综合 偶 差 的 检测 ， 可 帮助 我 们 辩 
别 影 响 传 动 质量 的 偏差 并 找到 其 部 位 ， 例 
如 从 图 7-28 中 很 容易 看 出 一 个 轮 齿 有 缺陷 ， 
往往 就 能 直接 作出 纠正 措施 。 

b. 齿轮 的 选 配 。 

在 一 些 特定 的 情况 下 ,两 相配 具 轮 的 
齿 数 相 等 或 成 整 倍数 ， 而 且 不 要 求 互 换 时 ， 
可 采用 特殊 的 步骤 以 实现 最 优 的 工作 性 能 。 


Ей 
RE 
= 
= 

< 


平滑 。 


ое 


7-27 


е 
z> 
к 
= 
& 
= 


取得 最 优 路 合 效 果 的 办 法 是 ， 将 齿轮 转动 一 个 90" 的 相位 使 之 重新 嘴 合 ， 以 便 找到 使 其 切 向 综合 


合 相位 。 


裔 差 为 最 小 的 象限 ， 在 此 基础 上 ， 再 将 齿轮 的 相位 转动 一 个 比 90" 小 的 角度 ， 最 后 找 出 最 优 的 路 
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有 缺陷 的 齿 


图 7-28 部 分 切 向 综合 偏差 图 实例 解释 


图 中 明显 看 到 左 齿 面 和 右 


图 7-29 中 表示 出 一 对 齿轮 ( 左 侧 和 右 侧 ) 在 不 同 哮 合 相位 时 的 线 图 。 
表示 齿轮 转 一 圈 


齿 面 的 切 向 综合 偏差 图 是 不 


样 的 ， 因 此 对 一 个 双向 转动 都 УАУУУАУАУУУУА VVVVVV VVY 


要 求 高 传动 精度 的 齿轮 副 ， 要 071. OR 
90°R 


获得 最 佳 的 折 中 效果 。 90° 


ЛЕЕ Yi) AT AA. AAA УАУАТАТАТАТАТАТАТА?! 


С 
识别 分 析 。 


当 用 一 个 测量 齿轮 


当 轮 
切 向 综合 偏差 图 时 ， 产 


27071. 


270%. 


轮 只 需 旋 转 一 圈 ， 如 果 


сер В Tv 人 ww 人 个 一 
品 齿 轮 [д 合 时 , 就 需 要 旋 90+1 ЖЕСІ.) 90%1 HAR) 


Pe T E 2 JÉ ЖР HJ UJ ТАЈ 
综合 偏差 图 。 
使 用 仪器 处 理 数 据 ， 可 


a) b) 
图 7-29 ” 叶 合 相位 改变 对 切 向 综合 偏差 的 影响 


分 离 和 记录 切 向 综合 偏差 的 长 周期 和 短 周期 成 分 ， 可 使 重要 数值 的 识别 和 定位 相对 容易 。 


从 图 7-30 中 可 以 看 到 : 在 滤 掉 长 周期 分 量 后 ， 一 上 趣 切 向 综合 俩 差 Л (ОЬ 7-30a) 实际 上 变 
ЛУГ, 这样， 真正 的 最 大 的 偏差 就 未 必 能 在 滤波 后 的 短 周 期 分 量 的 曲线 中 ( 见 图 7-30c) 表示 


出 来 。 

。 产 品 齿 轮 与 测量 上 从 测 试 数据 
分 析 。 

从 一 幅 完整 的 切 向 综合 偏差 线 苞 
中 ， 可 以 很 方便 地 识别 出 切 向 综合 总 
偏差 FMEA W UJ RE 25 S, 
是 ,为 了 辨认 出 长 周期 成 分 A 的 最 大 值 
和 重要 的 短 周期 分 量 几 ， 需 要 一 个 滤波 
系统 来 处 理 数据 信号 ， 经 低 通 滤 波 得 
出 长 周期 分 量 ， 而 经 高 通 滤 波 得 出 短 
周期 分 量 。 

图 7-30a 表示 未 滤波 的 切 向 综合 仿 
差 信 号 ， 图 7-30b 和 图 7-30e 分 别 表 示 
上 述 处 理 后 的 长 周期 和 短 周期 分 量 。 
o 产品 齿轮 副 测试 数据 分 析 。 


大 齿轮 旋转 一 圈 
Wr ЈА ИВЕ 


а) 切 向 综合 偏差 总 的 信号 图 


о 


b) 用 低 通 滤波 获得 的 长 周期 分 量 
此 路 合 的 单个 齿 距 ба 


с) 用 高 通 滤波 获得 的 短 周 期 分 量 
图 7-30 在 切 向 综合 偏差 图 上 分 析 长 周期 和 短 周期 偏差 分 量 


产品 齿轮 副 嘴 合 所 形成 的 切 向 综合 偏差 线 图 ， 显 示 出 一 系列 的 周期 性 偏差 ， 相 应 于 逐 齿 路 合 


的 循环 以 及 小 齿轮 和 大 齿轮 旋转 的 周期 。 
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图 7-31c 表示 切 向 综合 偏差 
的 全 输出 信号， 经 仔细 选择 的 a - 
高 通 、 低 通 和 带 通 等 滤波 处 理 Пат а 
后 ， 信 号 的 各 成 分 可 以 分 开 。 下 
小 齿轮 所 生成 的 长 周期 分 站 ht 
вери та, ЫА = | 小 齿轮 累积 切 向 偏差 
短 周期 分 量 示 于 图 7-31a。 
。 用 快速 富 氏 转换 (КЕТ) 
法 作 数 据 分 析 b) 大 齿轮 旋转 周期 + 
测试 装置 输出 的 信和 号， 可 © 
直接 接 到 一 台 适 当 的 频谱 分 析 i 
仪 上 作 FFT 分 析 。 STNA “| ага 
图 7-32 中 的 线 图 表示 一 幅 |9 = 
完整 的 切 向 综合 偏差 图 ， 以 及 
图 7-31 切 向 综合 偏差 图 的 分 析 ， 信 号 滤波 的 结果 
FFT 分 析 所 得 的 结果 。 ы ш 
通过 分 析 可 获得 有 关 大 小 齿轮 的 各 种 缺陷 的 信息 ， 包 括 切 向 综合 偏差 的 长 周期 和 短 周期 分 


量 。 为 了 得 到 充分 和 精确 的 结果 ， 应 该 提供 两 个 齿轮 


如 图 7-32 所 示 为 FFT 分 析 所 得 的 各 主要 成 分 的 频谱 图 


旋转 整 转 数 的 信和 号。 
， 横 坐标 是 谐 波 数 “n”， 即 相对 于 大 


齿轮 的 旋转 频率 ， 对 各 频率 必须 记 住 齿轮 噪声 和 振动 频谱 ， 可 包括 在 轮 齿 跨 合 频率 中 一 个 或 多 个 
低 谐 和 高 谐 的 重要 成 分 。 
在 本 例 中 ,包括 大 齿轮 8 转发 出 的 信号 ,该 齿轮 有 35 КИ, QE SL BJ АА ТЇН МЕ 


于 280, 
НИЧЕА ВЕРЕ 
ит} 
AOF ， 。 大 齿轮 旋转 频数 22; 
as | 4375 ENEE 
10L 5 
Ll 1 а n= 
123456 35 
图 7-32 ”一 对 产品 齿轮 检测 获得 的 切 向 综合 偏差 的 富 氏 分 析 结果 


(2) 径 向 综合 偏差 、 


检验 实施 规范 第 2 部 分 : 径 向 综合 
目 和 定义 。 


1) 符号 、 相 关 项 
О 符号 、 相 关 项 


目 。 


符号 和 相关 项 目 见 表 7-23。 


径 向 跳动 、 齿 厚 和 侧 际 的 检验 (摘自 СВ/2 18620.2--2008 《圆柱 齿轮 
ll 差 、 径 向 跳动 、 齿 厚 和 侧 际 的 检验 》) 


384 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


表 7-23 符号 、 相 关 项 目 
符号 ЖОН 计量 单位 符号 ЖОН 计量 单位 
а 中 心 距 mm Е, 径 向 跳动 um 
b H юш в' | 综合 测试 得 到 的 径 向 跳动 ма 
а 分 度 圆 直径 mm 天 M. 跨 球 (圆柱 ) 尺 寸 mi 
d, JE [l 直径 mm 写 m 公法 线 长 a 
а, 顶 圆 直径 тт 字 i 全 са 
6 mm || 5 | милижоновае mm 
f. 偏心 量 Aita: 号 Du 测量 用 的 球 (圆柱 ) 的 理论 直径 mm 
А г - 具 径 向 综合 偏差 йш ЖЕЛ ЫН Т. mm 
字 h, 齿 项 高 mm Еш, 齿 厚 允许 的 上 偏差 mm 
ЋЕ 
ë h. АКИ тт F? 径 向 综合 总 偏差 um 
号 ту 法 向 模 数 тт 0 工具 
СА 法 向 齿 厚 mm 
Snc КАШАРГА тт 1 小 齿轮 
ам 端面 压力 角 (29%) 标 3 测量 齿轮 
希 | e | 法 向 压力 角 5/55! Ж | a 
Ó" в | кия ЗЕ | 
下 | 5 | нж ӘЗ ШЕШЕ 
符 Eg 纵向 重合 度 == МЕ 工作 
号 | | ян C) 
ф 齿 厚 半 (5) у 任意 (给 定 ) 直径 
© 定义 。 
a. 关于 综合 偏差 的 定义 。 
一 个 部 件 的 “基准 轴线 ”是 借助 于 基准 面 来 定义 的 ， 在 多 数 情况 下 ， 内 孔 的 轴线 可 用 相 匹 
配 的 工作 忌 轴 的 轴线 来 代表 。 
在 径 向 综合 偏差 中 “ 轮 齿 的 几何 轴线 ”是 指 该 轴线 用 于 测量 时 ， 在 齿轮 旋转 一 整 圈 后 将 获 
得 最 小 的 均 方 根 综合 总 偏差 。 
b. 关于 具 厚 的 定义 。 
在 分 度 圆 柱 上 法 向 平面 的 “法 向 齿 厚 s,” 是 指 齿 厚 理论 值 ， 该 齿 厚 与 具有 理论 齿 厚 的 相配 
齿轮 在 理论 中 心 距 之 下 的 嘴 合 是 无 侧 辽 的。 公称 齿 厚 可 用 下 式 计算 
对 外 齿轮 : 
бо m,( S + ала, a) 
对 内 齿轮 : 
5, = m,( 3 一 2tanaz] 
对 斜 齿轮 ，s, 应 在 法 平面 内 测量 。 
齿 厚 的 “最 大 和 最 小 极限 ”s,. 和 s,; 是 指 齿 厚 的 两 个 极端 的 允许 尺寸 ， 齿 厚 的 实际 尺寸 应 该 
在 这 两 个 尺寸 之 间 ， 如 图 7-33 所 示 。 
齿 厚 的 上 偏差 和 下 偏差 (Е МЕ) 统称 齿 厚 的 极限 偏差 .可 参见 图 7-33, БИЈЕ s, 有 以 
下 关系 : 


Е =5 -5 
Биз i$ i 
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Wkthe 


FE bni 


Ebns 
| 一 -一 


Wactual 


基 圆 柱 面 上 的 法 平面 


E, 


sni 


Ta 


mi 一 一 齿 厚 允 许 的 下 偏差 
Esns 一 此 5 厚 允许 的 上 偏差 
sn 一 齿 厚 偏差 
Та 公差 
Таз Ез” Ез 
在 分 度 圆 柱 面 上 垂直 于 齿 廓 的 平面 
图 7-33 ”公法 线 长 度 和 齿 厚 的 允许 偏差 
Е,л54-5, 
齿 厚 公差 ”了 ,是 指 齿 厚 上 偏差 与 下 偏差 之 差 : 
Т. = Е. = k. 
Э КАРЛЕ? s... I E ПН Ж pH] НЕЙ ЛЕ МУТАТ Ç 
功能 齿 厚 ”si,. 是 指 用 标定 的 测量 齿轮 在 径 向 综合 ( 双 面 ) B S MM jÁ rH МИЯ DB БЕЛА ЈЕ 
值 。 这 种 测量 包含 了 齿 廓 、 螺 旋 线 、 具 距 等 要 素 偏差 的 综合 影响 ， 类 似 于 最 大 实体 的 概念 。 它 绝 
不 可 超过 设计 齿 厚 。 
“实效 齿 厚 ”是 指 测 量 所 得 的 从 厚 加 上 轮 齿 各 要 素 偏差 及 安装 所 产生 的 综合 影响 的 量 ， 类 似 


于 “功能 上 从 厚 ” 的 含义 。 这 是 最 终 
大 实体 状态 时 ， 必 须 予 以 考虑 。 
相配 齿轮 的 要 素 
消 的 影响 ， 把 个 
с. 关于 侧 际 的 定义 。 
侧 
示 。 图 


齿 厚 。 


通常 ， 在 稳定 工作 状态 下 的 侧 际 (工作 侧 际 ) 与 
的 (小 于 装配 侧 际 )。 
i 相 哮 合 两 齿轮 中 的 一 


кл ШЫ 


“HAWER” ja LE 7-35) 
пена. 
AWER” Ja 〈 见 图 7-35 ) 


(ЕШ 


离 ， 与 


акак т» 


122, ， 在 路 合 的 不 同 角 
别 的 轮 齿 要 素 偏差 从 “实效 齿 厚 ” 


包容 条 件 ， 它 包含 了 所 有 影响 


是 当 固 定 | 


是 当 两 个 齿轮 的 工作 面 互相 接触 时 ， 其 非 工 作 面 之 间 的 最 短 距 


一 --- 理 论 的 
= а 


МЕН рив 
sos 一 齿 厚 的 最 大 极限 
Sn аспа! — ЭЕ 


EMET, прве ERM, +B п] 
中 区 分 出 来 是 不 可 能 


з= 


因素 ， 对 这 


— 
ТЕ z Ebni 


些 因素 ， 在 确定 最 


生 相 互 抵 


际 是 两 个 相配 齿轮 的 工作 面相 接触 时 ， 在 两 个 非 工 作 面 之 间 所 形成 的 间 际 ， 如 图 7-34 所 
7-34 是 按 最 紧 中 心 距 绘 制 的 ， 如 中 心 距 增加 ， 
BE) 由 于 轮 齿 各 要 素 偏 差 的 综合 影 


则 侧 际 也 将 增 大 ， 最 大 实效 齿 厚 (最 小 侧 
响 以 及 安装 的 影响 与 测量 齿 厚 的 量 是 不 相同 的 ， 类 似 功能 


齿轮 在 静态 条 件 下 安装 于 箱 体内 所 得 的 侧 


个 齿轮 所 能 转 过 的 节 


ји 


386 实用 公差 与 配合 技术 手册 
Jon = Ja сова соя), НТИ 
区 ѕітах 
Ст? у. СВ 7-35) ТН -| MEMEK 
是 将 两 个 相配 齿轮 的 中 心 距 缩小 ， МИАВ т НЕН 
ө те ҚТ ОТТ 
到 左 侧 和 右 侧 齿 面 都 接触 时 ， (ЖЕ Ка NI 
У Et уу, тр Ë ШІ \ 
这 个 缩小 的 量 为 径 向 侧 际 : а N 最 大 实体 状态 
VA SUMIR mm \ ЕВА 
ШЕГІН ҚА ЕЕ ЕЕ ТШ 
` jia 1 [| ТМЗ уйтип \ 
“最 小 侧 险 ”入 是 节 圆 上 的 БӨЛТІЗ | / ! үү 
最 小 圆周 侧 阶 ， 即 当 具 有 最 大 人 允 са? у 规定 的 最 小 齿 厚 ‚|| 最 小 实体 状态 
N 
МЕЗЕ 3k N JER БАН RA И Ж. SU tum riema | 
еее 1E JE ШЕЕ м; к е БЕ 规定 的 公差 带 0.57wst 、 
ЛА АМ ВУ, 多 许 的 上 偏差 的 项 廓 一 一 Raen = 
> 2 TPE EL! ir: x 
E ЫВ 图 7-34 ЙӘШ 1-0 
时 的 圆周 侧 际 ( 见 图 7-35 ) 。 
所 谓 最 紧 中 心 距 ， 对 外 齿轮 来 说 是 指 最 小 的 工作 中 心 距 ;对 内 齿轮 来 说 ， 是 指 最 大 的 工作 中 
OEE, 
“ХИ ” Jan p A F W ХА 
周 侧 际 ， 即 当 具 有 最 小 允许 实效 齿 厚 的 轮 


齿 与 也 具有 最 小 允许 实效 具 厚 配 轮 齿 相 嘲 


合 时 ,在 静态 条 件 下 在 最 松 允 许 中 心 距 时 
的 圆周 侧 际 ( 见 图 7-35)。 

2) 径 向 综合 偏差 的 测量 。 

@ 测量 原理 。 

径 向 综合 偏差 检测 时 ， 所 用 的 装置 上 
能 安放 一 对 齿轮 ， 其 中 一 个 安装 在 固定 的 
轴 上 ， 男 一 个 装 在 有 滑 道 的 轴 上 ， 滑 道上 


人 带 一 弹簧 装置 ， 从 而 使 两 个 齿轮 在 径 向 能 


紧密 地 嘴 合 (I 


图 7-36)。 在 旋转 过 程 中 


测量 出 中 心 距 的 变动 量 ， 若 需要 可 将 中 心 
距 变动 曲线 图 展现 出 来 。 


大 多 数 情况 下 , 


是 压力 


要 用 一 个 测 


жай 


响 测量 结果 。 


用 


= ЖИ 


对 直 齿 轮 ， 所 规定 的 公差 值 可 


以 用 来 评定 精度 等 级 ; жәні, 
其 测量 齿轮 的 齿 宽 应 设计 得 使 其 与 
产品 齿轮 的 ao. 等 于 或 小 于 0.5。 
否则 会 影响 到 测量 结果 。 齿 廓 偏差 


НОЗИ ЩЩ, Xy E A ЖЕЛЕ НА | 
的 ， 而 对 斜 齿 轮 而 言 ， 
和 对 角 接触 线 的 存在 ， 容 易 被 隐 


起 来 。 


齿轮 旋转 一 周记 录 下 的 曲线 图 


T£ W 


ya 


ІІ 7-35 


27 
7 сен 


基 圆 切 平面 迹 线 


ШИ), 之 间 的 关系 


, ӘКЕ 


ПАН а БИН Л 4 


量 齿 轮 对 产品 齿轮 作 此 项 检测 。 测 量 齿 轮 要 做 得 相当 精确 。 特 别 


7 产品 齿轮 Z 放 大 
за ду 
在 旋转 中 , 测 出 中 心 距 的 变动 量 
图 7-36 测量 径 向 综合 偏差 的 原理 


ENS), 表示 齿轮 的 偏心 量 /.。 图 
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еш 
5 


出 如 何在 此 曲线 图 上 绘制 出 正弦 曲线 来 。 

оон е 

径 向 综合 偏差 包含 了 右 侧 和 左 侧 齿 т 

面 综合 偏差 的 成 分 ， 想 确定 同 侧 齿 面 的 
单项 偏差 是 不 可 能 的 。 径 向 综合 偏差 的 
测量 可 迅速 提供 关于 机 床 、 工 具 或 产品 
齿轮 装 夹 而 导致 的 质量 缺陷 方面 的 信 _ | | 360%: 360° 
А, ， 此 方法 主要 适用 大 批量 生产 的 齿轮 
以 及 小 模 数 齿轮 的 检测 〈 见 图 7-38 ) 。 
对 产品 齿轮 的 装 夹 和 检测 方法 作 适 当 校 准 后 ， 此 测量 过 程 还 可 用 来 确定 齿轮 最 小 侧 际 哺 合 的 
中 心 距 。 

此 方法 还 可 以 用 来 确定 精度 等 级 : 

ЯНА, 产品 齿轮 要 用 一 个 测量 齿轮 进行 检测 ， 该 测量 齿轮 能 够 与 产品 齿轮 有 效 齿 廓 
100% 地 接触 。 用 GB/T 10095. 2 给 出 的 径 向 综合 偏差 及 一 齿 径 向 综合 偏差 的 公差 值 确定 公差 
等 级 。 


7-37 径 向 综合 偏差 曲线 图 


对 斜 齿 轮 ， 如 果 供 需 双 方 同 意 ， 且 两 齿 员 合 时 的 重合 度 ss 符合 中 的 要 求 ， 也 可 用 上 述 方法 
确定 精度 等 级 。 


a оне ен 
径 向 跳动 


这 是 产品 齿轮 在 一 转 中 中 心 距 的 波动 ， 在 线 图 中 表现 为 缓慢 增加 和 减少 的 曲线 ( 即 齿 轮 的 传动 比 变动 )。 


ES 


损伤 的 齿 


ИЕ 
ERE ЕЛЕН АН НІНЕ 25 Д АЈ BE Н АИ) ТИ ЗЛИ РЈ О o 


_ 人 一 -一 -一 一 -一 一 个 全 一 一 -一 一 ”一 一 


ИМЗ 
TER БЕЛИ) BERAR i 5 ВЕТО JT R ABR Ке, E — ҮН Р-Н Н/Е З o 


ПАА ААУ Уу ак 


压力 角 偏 差 ( 齿 廓 倾斜 偏差 ) 
它们 在 曲线 图 上 表现 为 有 规则 的 间隔 和 尖 形 的 垂直 偏 移 ， 而 每 一 个 偏 移 相 应 于 一 个 齿 的 接触 周期 。 


47-38 径 向 综合 偏差 的 解释 


3) 径 向 跳动 的 测量 、 偏 心 量 的 确定 。 

测量 原理 。 

轮 齿 的 径 向 跳动 К, 是 指 一 个 适当 的 测 头 〈 球 、 砧 、 圆 柱 或 棱柱 体 ) ЖА ЕЛЕНА НЕ ЈИ 
置 于 每 个 齿 档 中 ， 相 对 于 齿轮 的 基准 轴线 的 最 大 和 最 小 径 向 位 置 之 差 ( 见 图 7-39)。 
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© 测量 径 向 跳动 用 砧 的 尺寸 。 


砧 的 尺寸 应 选择 得 使 其 在 齿 槽 中 大 致 在 分 度 圆 的 位 置 接触 
5, 可 用 下 面 近似 方法 确定 ， 此 处 S, apa 


齿 面 ,棱柱 的 半角 


7 ,为 在 测量 圆 上 接触 的 各 角 ( 见 图 7-40)。 
б, = са + Ту 
асова, 
сова „ = 1 
tang, 
tang, = 
ж cosB 
а =d+2m х 
180/ т Syt 
We 
T | Z d, 
对 外 齿轮 : 
s. = 2% 5 + Запа а] 
cosB\ 2 
ж S, 
5, = Д — + Inva, – Шуа | 
у у а у 
对 内 齿轮 : 


m, т 
5, = — – 2(апа x 
cosB\ 2 


5 
t . . 
5, 4 q іп", + јата, | 


а, 
tang, = пр tang 


tanó,, = tanó,,cosB, 


@ 测量 径 向 跳动 。 


图 7-39 


а. 测量 时 产品 齿轮 间 欣 地 转动 定位 : рН T. [i] SK Hb 3 3JJ И 
轮 ， 将 测 头 逐个 置 于 齿 槽 中 ， 测 头 必须 调整 得 与 测量 的 直线 相 一 致 ， 


然后 记录 下 齿 槽 相对 于 一 基准 零 位 的 径 向 位 置 
型 齿轮 。 


із 。 此 方法 多 用 于 小 


测量 径 向 跳动 的 原理 


图 7-40 
用 砧 的 尺寸 


测量 径 向 跳动 


b. 测量 时 产品 齿轮 作 连 续 旋 转 ; Ћи 


区 测 头 与 齿 槽 两 侧 相 接触 ， 在 齿轮 旋转 时 也 跟着 一 起 移动 ， 


经 历 一 个 预 


E 设 定 的 弧 长 ， 径 向 偏差 可 以 在 弧 长 的 最 高 点 测量 ， 也 可 在 沿 弧 长 移动 过 程 中 在 其 他 设 


定 的 点 上 测量 。 这 种 方法 可 在 测量 机 或 


展 成 切 齿 机 床上 进行 。 测 量 时 ， 必 须 保证 齿轮 的 基准 线 与 机 


器 的 旋转 轴线 同心 ， 且 设 定 的 听 长 应 足够 显示 其 最 大 


ij 差 。 这 种 方法 适合 


于 大 型 齿轮 。 


с. 从 径 向 偏差 得 到 径 向 跳动 的 近似 值 ， 从 径 向 综合 检测 中 可 以 近似 地 得 出 径 向 跳动 为 2 
(可 见 前 面 2) 的 中 ) ， 此 检测 过 程 是 把 产品 齿轮 在 齿轮 滚动 夹具 上 与 一 个 测量 齿轮 相 员 合 ， 在 旋 


转 一 周 后 观察 其 中 心 距 变 动量 ( 见 图 7-36 和 图 7-37)， 所 测 得 偏差 用 К” 
d. 用 坐标 测量 机 测量 : 此 方法 可 同时 测量 径 向 跳动 和 齿 田 


。 两 个 齿 面 接触 的 测量 法 。 


将 具有 适当 直径 的 球体 测 头 在 齿 槽 间 移 动 ， 直 到 实现 了 


RZN о 


E ,通常 有 以 下 两 种 方法 : 


天 个 齿 面 接触 时 为 止 ， 按照 所 用 装置 的 


不 同 及 齿轮 参数 ， 可 以 选择 用 旋转 工作 台 ， 也 可 不 用 旋转 工作 台 ， 而 借助 一 个 平行 轴 测 头 或 8 星 


形 测 头 ， 见 图 


7-41, 
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° 一 个 齿 面 接触 的 测量 法 。 
将 一 个 较 小 直径 的 测 头 在 齿 权 内 移动 ， 左 侧 和 右 侧 齿 面 均 在 测量 圆 处 测量 ， 用 这 种 测量 法 ， 
计算 出 球体 的 位 置 ， 其 直径 在 后 面 4) 的 @ 中 给 定 ， 所 用 装置 与 前 面 两 齿 面 接触 测量 法 相同 。 


а) 用 旋转 工作 全 (4 轴 ) 与 平行 轴 测 头 作 径 向 跳动 测试 b) 不 用 旋转 工作 人 台 (3 轴 ) 与 8 星 形 测 头 作 径 向 跳动 测试 


图 7-41 用 坐标 测量 机 测量 径 向 跳动 


O 测量 结果 的 评价 。 

а. 径 向 跳动 。 

径 向 跳动 ,是 以 齿轮 轴线 为 基准 ， 其 值 等 于 径 向 偏差 的 最 大 和 最 小 值 的 代数 差 。 大 体 上 
两 们 偏心 量 f. 组 成 ,另外 再 添加 上 齿轮 的 齿 距 和 齿 廓 偏差 的 影响 ( 见 图 7-42)。 

b. 偏心 量 了。 

图 7-42 表示 测量 径 向 跳动 的 曲线 图 ， 
曲线 的 正弦 线 可 用 手工 粗略 地 画 出 来 或 可 
j 最 小 二 乘法 计算 出 来 ， 它 表示 (在 测量 
平面 上 ) 346 WH AP T WE ЖС D Ü Б 
H foo 

с. 测量 径 向 跳动 的 用 处 。 

对 于 需要 在 极 小 侧 险 下 运行 的 齿轮 及 
] 于 测量 径 向 综合 偏差 的 测量 齿轮 来 说 ， 
控制 齿轮 的 径 向 跳动 是 十 分 重要 的 。 


RI 


Ш 


EI 


= 


7 8 9 1011 12 13 141516 I 


因为 径 向 跳动 的 测量 不 能 获得 单 侧 齿 ы 
Mm, BLS BE RAN ЕЕЕ 图 7-42 一 个 16 ЖҮЗЕ |н Pk ƏJ АА 


量 齿轮 的 径 向 综合 偏差 的 此 轮 时 ， 不必 再 
测量 径 向 跳动 。 
由 于 径 向 跳动 值 受 两 齿 面 接触 的 影响 ,两 侧面 的 偏差 有 可 能 相互 抵消 ， 以 致 会 造成 两 个 不 同 
精度 等 级 的 齿轮 ， 却 具有 相同 的 径 向 跳动 值 。 

对 于 用 某 种 加 工 方法 试制 出 的 第 一 批 齿轮 需要 进行 详细 检测 的 ,掌握 它 是 否 达 到 预定 的 精度 
等 级 ,能 否 按 此 法 进行 后 续 生 产 ， 一般 需 用 测量 径 向 综合 偏差 来 确定 。 
(5) 径 向 跳动 和 齿 距 偏差 之 间 的 关系 。 
一 个 齿轮 具有 一 个 偏心 的 轴 孔 ,偏心 量 为 f.， 如 图 7-43 ж, ВЕНЕ JL ЈОНА ЛЕК, 


则 产生 的 径 向 跳动 ,大约 等 于 2f/.， 偏 心 量 导致 沿 齿轮 圆周 单个 齿 距 偏差 最 大 值 为 /=2f.[ sin 
(180°/z) ]/eosaw; 其 累积 的 齿 距 偏差 也 具有 正弦 的 形状 ， ERKEK F... ~2f./cosaw,， 如 图 


7-43 所 示 ， 最 大 齿 距 累积 偏差 和 径 向 跳动 之 间 的 角度 约 为 900*， 在 左上 从 面 ， 此 角度 近似 值 为 
909 + a,， 在 右 齿 面 为 90° – а, 由 偏心 造成 的 径 向 跳动 ， 产生 侧 际 变化 ， 由 于 齿 距 偏 差 会 产生 加 速 
度 或 减速 度 。 
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ЛАТ 
偏心 的 高 点 
理论 齿 距 
测 得 的 齿 距 
偏心 的 低 点 
基准 轴 
ӘӨИ". 
径 向 跳动 万 -一 | : CIF 8 ЖӨН 892907) 
2 ; 
齿 距 累积 总 偏差 及 
ЖЕШ 
测量 加 
图 7-43 ”一 个 偏心 齿轮 的 径 向 跳动 和 齿 距 偏差 
不 过 ， 当 测量 出 的 径 向 跳动 很 小 或 没有 的 理论 齿 槽 中 心 线 实际 中 心 线 
时 候 ， 并 不 说 明 不 存在 齿 距 偏差 。 当 用 双 面 加 


工法 ， 例 如 成 形 磨 肖 或 展 成 磨 削 时 ， 都 采用 单 
齿 分 度 ， 磨 前 时 齿轮 的 轴 和 孔 与 机 床 工作 台 的 轴 
是 同心 的 ， 而 分 度 机 构 会 产生 一 个 正弦 形 齿 距 
累积 偏差 〈 根 源 可 能 是 机 床 分 度 蜗轮 的 偏心 千 
成 的 ) 。 此 时 ， 此 轮 的 所 有 此 槽 均 相等 ， 从 而 
没有 径 向 跳动 ， 但 却 存 在 着 明显 的 具 距 累积 
2: ( 见 图 7-44)， 图 7-45 用 曲线 表示 了 这 一 情 
м, 图 7-46 表示 一 个 实际 齿轮 ， 只 有 很 小 的 图 7-44 齿轮 无 径 向 跳动 ,但 有 明显 的 齿 距 和 
径 向 跳动 ， 但 有 相当 大 的 齿 距 累积 偏差 。 di 


Ва 
0 S 
=) ААРА А567 зигот АС РАЛАР ТАЛЫН ТАЕКЕ ee 
тЫ +3 29 jas 151541349 [43 | э |-9 | 3 15] |3 |. | ae 
* TEST 信行: 实际 的 齿轮 
h— ТІ 
ЖЕ зы 

齿 距 累积 偏差 
F=0— 径 向 跳动 
图 7-45 齿轮 具有 齿 距 和 疮 距 累 积 偏差 但 无 径 向 跳动 
为 了 揭示 这 种 情况 ， 可 采用 一 种 改进 的 径 向 跳动 检测 法 ， 如 图 7-47 所 示 ， 用 一 个 “ 骑 架 ” 


作为 测 关 ， 这 种 方法 能 发 现 齿 距 偏 差 的 原因 是 ， 在 这 里 具 § 距 偏差 会 导致 从 厚 偏 差 . 故 当 “ 骑 架 ” 
接触 两 侧 齿 面 检 测 时 就 指示 出 径 向 位 置 的 变化 。 

4) 从 5 厚 、 公 法 线 长 度 和 跨 球 (A) 尺寸 的 测量 。 

齿 厚 是 根据 测 头 接触 点 间或 两 条 很 短 的 接触 线 间 距离 的 少数 几 次 测量 来 计 值 ， 触 点 的 状态 和 
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， 由 于 


个 计算 式 给 出 在 任何 直径 d, 处 
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50 Ғы. 
40 
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1 5 10 15 20 25 30 34 
ӨНЕ 
图 7-46 实际 齿轮 只 有 很 小 的 径 向 跳动 ,但 有 明显 的 齿 距 累积 偏差 
位 置 是 由 测量 方法 的 类 型 (公法 线 、 球 、 圆 柱 或 轮 齿 卡尺 ) 以 及 单个 要 素 偏 差 的 影响 来 确定 的 。 
控制 相配 齿轮 的 齿 厚 是 十 分 重要 的 ， 以 保证 它们 在 规定 的 侧 际 下 运行 。 在 有 些 情 况 下 
齿 顶 高 的 变 位 ， 要 在 分 度 圆 直径 d 处 测 齿 厚 不 太 容 易 ， 故 而 用 一 
的 齿 厚 *， 如 图 7-48 所 示 ， 推 荐 选取 d = d +2m,x。 


А] 


ИТТ Aye 
КТУ. 
$упс 
法 向 平面 
图 7-47 ЧИН SOS ЕР, ПАЛЕНЕ 图 7-48 TIM НИЗА ЈЕ. 
偏差 时 ， “ 骑 架 ”进行 径 向 跳动 测量 
O 齿 厚 的 测量 。 
用 齿 厚 游标 卡尺 测 齿 厚 
8, = Sa COSB, 
Siz =d, „sin( T ны) 
упс а т 
В, 见 前 面 3) WO, 
d =d -d+ а 
i К cos В, 


“sinB, = зпудсова , 


对 外 齿轮 ，s, 按 前 面 3) WOOF = 式 求 得 
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齿 厚 游标 卡尺 不 能 用 于 测量 内 齿轮 。 
侧 际 的 允许 偏差 没有 包括 在 s,,. 齿 厚 的 公称 值 内 ， 应 从 公称 值 减 去 上 偏差 £,,. 和 下 偏差 E gaio 


cosa, 


Кб) =E..(;) 


cosa, 
KE. NIE, DL 5). 
капа „ = tanga „cos, 
а,0,3) ЙО), 实际 齿 厚 应 该 是 : 
(Sy + E mi) S S аана <S (Se + E.) 

Е „МЕ, МАШЕЙ. 
ЛИ Е КЫЙА sZ J С а ЖЕП] ИДН РРА АЕА, ір. ЕЛИ ЛШ, ИЯ 
7-49 所 示 。 

这 种 测量 的 缺点 如 下 : 

于 齿 厚 卡尺 的 两 测量 腿 与 具 面 只 是 其 顶尖 角 处 接触 ， 而 不 是 在 其 平面 接触 ， 所 以 测量 

必须 由 有 经 验 者 操作 。 

b. 由 于 齿 顶 圆柱 面 的 精确 度 和 同心 度 的 不 确定 性 ， 以 及 测量 标尺 的 分 辨 率 很 差 .使 测量 结 
果 不 其 可 靠 。 

@ 公法 线 长 度 的 测量 。 

W, 的 长 度 是 在 基 ШЕКЕЛ (对 外 齿轮 ) 或 个 齿 权 (对 内 齿轮 ) 在 接触 到 一 个 
齿 的 右 齿 面 和 另 一 个 齿 的 左 齿 面 的 两 个 平行 平面 之 间 测 得 的 距离 。 这 个 距离 在 两 个 具 廊 间 沿 所 有 
法 线 都 是 常数 ( 见 图 7-50 和 图 7-51) 。 


a. | 


E 
F: 
= 


圆 切 线 


图 7-49 JHH JEDE E F JX W| ОДА ЈЕ 图 7-50 ЖЕТИ А K BEW 


里 


在 外 齿轮 实际 测量 时 ， 按 规定 作出 的 两 内 侧 平行 平面 就 是 度量 表面 ， 以 测量 它们 之 间 的 距 


离 。 度 量 表面 间 所 跨 的 齿 数 有 应 这 样 来 选择 ， 即 使 其 接触 线 大 体 上 位 于 齿 高 中 间 ， 可 按 下 面 方法 
来 计算 〈 圆 整 到 最 近 的 整数 ) : 


W – 5 W-s, 
у 5 


pac yia] 
TM, COSO, Pon 
алапа, 
соя), 
В, 14) 的 中 中 * 式 。 
їз: 
зр m, cosa, | Di + zinva, + Запа) 


а а, 见 3) 的 @)。 
公法 线 长 度 尺 寸 由 下 式 给 出 : 


或 W, = т „сова [| (k – 0. 5) т + дпуа, + 2tano х] 
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W. = (k -І)Р, tsi. 
侧 院 的 允许 偏差 没有 包括 在 У, 的 公称 值 内 ， 
应 从 公称 值 减 去 公法 线 长 度 的 上 偏差 E. H F M | 
基 圆 柱 切 平面 
差 ,的 值 ， 而 对 内 齿轮 则 应 增 大 ， 如 图 7-33 | 6 
RS 
= 


所 示 。 


E С) =E C )cosa, |] 7 
对 外 齿轮 : / 


W. +E, < W... S У, + ЕЁ, 
对 内 齿轮 : 
W, -En SW. SW. - E. 

跨 距 测量 对 内 和 斜 齿 轮 是 不 适当 的 。 

对 斜 齿 轮 而 言 ， 轮 齿 跨 距 测 量 受 齿轮 齿 宽 的 
限制 ， 只 有 满足 以 下 条 件 时 才 可 能 
b > WsinB, + b, cosh, 


图 7-51 在 基 圆 柱 切 平面 上 的 轮 齿 


СЕ Заре 公法 线 长 度 测量 的 极限 尺寸 
>, т, 

或 5, 4 

或 使 b>1.015W,sing, 


如 果 有 齿 廓 或 螺旋 线 修 形 ， 跨 齿 距 测量 应 该 在 未 经 修 形 的 齿 面 部 分 进行 。 对 斜 齿轮 鼓 形 齿 ， 
斜 齿 公 法 线 中 法 向 此 厚 应 予以 修正 。 对 直 齿 鼓 形 齿 ， 应 在 鼓 形 的 顶点 测量 。 
© 用 测定 跨 球 (圆柱 ) 尺寸 来 控制 齿 厚 。 
当 斜 齿轮 的 上 元 宽 太 罕 ， 不 允许 作 跨 齿 距 测量 时 ， 可 以 用 间接 地 检测 再 厚 的 方法 ， 即 把 两 个 球 
АЖ ОҢТ) 置 于 尽 可 能 在 直径 上 相对 的 齿 槽 内 〈 见 图 7-52) ， 然 后 测量 跨 球 (圆柱 ) 尺寸 。 


g, 
SU] 


E 


7-52 EWER (ШЖ) 尺寸 M. 


а. 球 或 圆柱 的 尺寸 Duo 


对 外 齿轮 : 
d sinm 
D =—— va os 
mae T ов а, +N) cosp, 
对 内 齿轮 : 
d sinn, 
Dya. = жы. <р 


соз(а,-т,) 
ка ~ Па 可 见 3) 的 @ 式 和 4) HOR, 
D, 应 根据 优先 数 系 R40 选择 计算 值 大 一 点 的 直径 ， 或 选 自 标准 圆柱 销 尺寸 表 (L k 7-24 ) ， 
参见 图 7-53, 
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表 7-24 标准 圆柱 销 的 直径 


2 2:25 229 2275 3. 3.25 3.5 3.75 4 4,25 4.5 5 5:25 
ыў, 6 6.5 Z 7.5 8 9 10 10.5 11 12 14 15 
16 18 20 22 25 28 30 35 40 45 50 == == 
b. БЖ (ЫН) КО М, 
可 参见 图 7-52。 
偶数 齿 的 外 齿轮 : 
т,2сово, 
cosBcosa у, u 


奇数 齿 的 外 齿轮 : 


式 中 ту у, 
偶数 从 内 齿轮 : 


奇数 齿 内 齿轮 : 


式 中 
с. 计 入 侧 院 允许 
M, 的 公称 值 中 不 
由 下 列 方程 式 转换 : 
偶数 齿 时 : 


奇数 齿 时 : 


因而 ， 跨 球 (А 
对 外 人 齿轮: 
对 内 齿轮 : 
i 和 EE,. 应 有 正 负 


对 于 内 和 斜 齿轮 ， 只 能 用 球 测量 ， 党 月 


端 平 面 上 。 


Ë: 
> 
Не 
< 


m zcosa 


= : 
° совјасова у, 


D 


M 


2tana 
+ 


5 90 
cos[ = | + 0 


x 
n 


= үа, + 


m zcosa, z 


а 


INVA у, 


m 20054, 


соз совау, 


m 20050 


M 


= Шуа, 


D 


M 


图 7-53 


Я 90 
208 D 
cos( a] М 


совВсовау, 


2tana,X т 
+ 


m 2008, 


EG) SELG) 


Вуна) 


SinawcosB， 


尺寸 应 为 


сова, 


ij 差 的 跨 球 〈 圆 柱 ) 尺寸 测量 。 
包括 侧 际 的 允许 偏差 .应 以 公称 值 减 去 上 偏差 ,和 下 偏差 


сова, 


2х 


sind y, cosp, 


( >) 
сов 
2 


М, + E а = M... < M. + E... 
M. Y Е = Маса = М, ы Е а 


号 。 


© 用 径 向 综合 检测 作 齿 厚 测量 。 


用 径 向 综合 检测 测量 上 从 厚 的 优点 是 测 得 
操作 中 对 产品 齿轮 的 每 个 齿 都 进 


意 被 测 齿 轮 的 安装 面 


行 了 检测 ， 
， 以 保证 测试 外 


ERZ KA 齿轮 运 


的 是 功能 齿 厚 


比 用 其 他 方法 进 


球 的 尺寸 


Е а ý FE, 和 E а 


НАК ІІ 35 ИЕ Ра ЕЗЩЕ # Wm F EAA ВЕ Р А1 
两 端的 齿 槽 中 球 之 间 的 最 小 太 寸 ， 当 测量 奇数 上 元 的 斜 齿 轮 时 ， 需 要 考虑 用 适当 的 方法 使 球 定 位 于 


， 包 括 所 有 偏差 的 影响 ; 


井 行 多 次 测量 要 快 得 多 。j 
行 的 实际 情况 ， 对 内 齿轮 需 用 


专用 的 仪器 或 
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附件 。 
这 个 方法 仅 适 用 于 中 、 小 型 货轮 ， 对 中 心中 
(5) 径 向 综合 路 合 测试 的 计算 。 
以 下 方法 只 适用 于 外 齿轮 。 


пл 


大 于 500mm 的 齿轮 ， 可 以 在 切削 机 床上 进行 测试 。 


必须 校 核 测量 齿轮 的 尺寸 ， 以 使 其 与 产品 齿轮 作 正确 的 咕 合 ， 并 保证 其 接触 能 达到 齿 顶 附近 


及 真实 的 渐 开 线 的 直径 处 而 不 产生 干涉 。 


齿轮 在 分 度 圆 直径 а, 处 的 齿 厚 为 


| _ та, 

% = 22, 
对 非 标准 尺寸 的 直人 齿轮 、 斜 齿轮 ， 需要 特殊 的 测量 齿轮 。 
а. 最 大 检测 半径 。 


测量 齿轮 通常 在 其 上 标记 着 检测 半径 ， 即 指 在 此 半径 处 测量 齿轮 与 标准 齿轮 相 路 合 ， 该 标准 


最 大 检测 半径 是 以 最 大 实效 齿 厚 为 基础 计算 的 。 计 算 中 假设 测量 齿轮 误差 很 小 ， 不 会 影响 检 


测 结果 ， 也 就 是 需要 一 个 十 分 精确 的 测量 齿轮 。 


如 果 两 个 齿轮 紧密 哮 合 ,它们 在 工作 节 圆 上 齿 厚 之 和 等 于 在 此 


> 


上 的 齿 距 (AJI ЕЛЕН 


的 )， 此 时 两 个 齿轮 的 工作 节 圆 直径 与 其 齿 数 成 正比 。 这 些 关 系 加 上 齿 厚 基本 方程 式 可 得 到 工作 


的 端面 压力 角 : 


һә + а “Ры 


d, жа, 

式 中 s, 产品 齿轮 的 最 大 端面 基 圆 齿 厚 (mm) ; 
быз 测量 齿轮 的 端面 基 圆 齿 厚 (ти); 

心 一 一 产品 齿轮 的 基 圆 直径 (mm); 

dd 一 一 测量 齿轮 的 基 圆 直径 (mm); 

мз 紧密 路 合 时 的 端面 工作 压力 角 (°); 

Ры 端面 基 圆 齿 距 (mm)。 

as 也 可 用 下 式 计 算 ; 


ж1. 
INVA „з = 


| Em 


NU 


> 


а 


式 中 so 一 产品 齿轮 在 分 度 圆 直径 处 的 法 向 齿 厚 (тт); 
s3 一 一 测量 齿轮 在 分 度 圆 直径 处 的 法 向 齿 厚 (mm); 
一 一 产品 齿轮 的 齿 数 ; 
一 一 测量 齿轮 的 齿 数 。 


所 有 测量 均 在 端 平面 上 进行 。 
最 大 中 心 距 值 а„ (mm) 由 下 式 计算 : 


m cosa, 


ч; 2.совв „сова а i i | 


最 大 检测 半径 ”> 是 


аеру 


测量 齿轮 检测 半径 (mm). 
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7-54 所 示 为 一 个 典 
最 大 实效 齿 


合 测试 或 检测 中 心 晶 


E sa 的 此， 对 于 径 向 综合 


用 a,, 作 为 最 小 压力 角 是 近 
如 果 需 要 更 精确 的 结果 ， 可 用 前 国 
重新 计算 ， 取 得 最 后 的 数值 。 


以 计算 а ,的 方法 ， 
| * 1 式 或 *2 式 


2(апа з 
式 中 a 一 一 最 小 中 心 距 ; 
7 一 一 与 测量 齿轮 哺 合 的 工作 市 


的 端面 齿 厚 公差 。 


САК 
` cosß d 
5) 齿轮 的 公差 和 配合 。 

装配 好 的 齿轮 是 相 匹配 的 产品 ， 为 了 保证 它 
们 无 障碍 地 运转 ， 需 要 适当 的 侧 辽 配合。 决定 配 
合 的 齿轮 副 要 素 如 下 〈 见 图 7-55 ) : 
小 齿轮 的 齿 厚 ; 
大 齿轮 的 齿 厚 ; 
箱 体 的 轴 中 心 距 。 

齿轮 的 形状 和 位 置 

小 齿轮 和 大 齿轮 的 实际 齿 厚 尺寸 和 轴 的 中 心 距 尺寸 加 
上 相应 齿轮 要 素 的 偏差 确定 了 轮 齿 的 侧 际 。 

通常 ， 最 大 侧 际 并 不 影响 传递 运动 的 平稳 性 ， 实 效 齿 
厚 偏差 也 不 是 选择 齿轮 精度 等 级 的 主要 考虑 因素 。 因 此 ， 
选择 齿 厚 及 其 测量 方法 并 非 关键 ,可 以 用 最 方便 的 方法 。 
允许 用 较 宽 的 齿 厚 公差 和 工作 侧 际 ， 并 不 会 
影响 齿轮 的 性 能 和 承载 能 力 ， 却 可 以 获得 较 经 济 的 制造 成 
本 。 在 最 大 侧 际 必须 严格 控制 的 情况 下 ， 对 各 影响 因素 必 
须 仔 细 人 研究， 有关 齿 轮 的 精度 等 级 、 中 心 距 公 差 和 测量 方 
法 ， 必 须 仔细 了 予以 规定 。 

最 小 工作 侧 阶 应 不 为 零 或 负 值 。 由 于 工作 侧 阶 是 
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5; 


а 


io 。 两 个 组 成 部 分 都 随 产 品 齿轮 的 尺寸 和 


其 厚 偏差 的 影响 
жт. 


М е алы 


图 7-54 径 向 


j 差 以 及 轴线 的 平行 度 也 影响 齿轮 的 配合 。 


的 径 向 综合 嘴 合 检测 的 图 ,“ 最 大 齿轮 迹 线 ” 表 示 一 个 齿轮 ， 它 有 
EE 的 公差 带 ， 必 须 包 括 


KADES 


Т, swt 


— 


精度 不 同 而 变 


L ° 
ји] “ау” 


>= 


ба 
> 
< 


ЕКЕН 
š 径 向 综合 
Че 2 F 


产品 齿轮 转 一 圈 


О 
О 
О 
О 
О 
О 
О 
О 


Ж 
жа 


路 合 检测 


图 7-55 


齿轮 轮 齿 的 配 


测量 


1 装配 侧 险 和 工作 状态 确定 的 ， 它 包括 搅 


度 、 安 装 误 差 、 轴 承 的 径 向 跳动 、 温 度 以 及 其 他 未 知 因素 的 影响 ， 因 而 必须 区 别 开 装配 侧 险 和 工 
作 侧 际 。 

侧 际 不 是 一 个 固定 值 ， 由 于 制造 误差 和 工作 状态 等 原因 ， 它 在 不 同 的 轮 齿 位 置 上 是 变动 的 。 

有 关 齿 厚 公 差 : 

齿 厚 与 侧 隙 的 给 定 值 是 由 设计 人 员 按 其 使 用 情况 选 定 的 ， 在 分 度 贺 上 垂直 于 齿 线 方向 来 规定 
和 测量 其 值 。 

齿 厚 上 偏差 ЕЁ: 


齿 厚 上 偏差 取决 于 分 度 


> 


直径 和 人 允许 差 ， 其 选择 大 体 上 与 轮 齿 精度 无 关 。 
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齿 厚 下 偏差 E. ; 

齿 厚 下 偏差 是 综合 了 齿 厚 上 偏差 及 齿 厚 公 差 后 获得 的 ， 由 于 上 、 下 偏差 都 使 齿 厚 减 薄 ， 从 具 
厚 上 偏差 中 应 减 去 公差 值 。 

E = Ea = Т 

,和 ,应 有 正 负 号 。 

Т. = Т „совв 

МИЈАТ. 

法 向 肯 厚 公差 的 选择 基本 上 与 轮 趣 的 精度 无 关 ， 主 要 应 由 制造 设备 来 控制 。 

6) 侧 队 和 齿 厚 公 差 

D Шш. 

ЕЗІ RRIP, ШШ у ШИЕ ЖИЕНИ, EES ЕҢ ЖЩ ва ШШ A 
ЖИЕН. ФИД ТРАЖЕ И ЕКИП ДЖ (图 7-56) WE, НЕЕ ЕТ SQ UN F E 
( 基 圆 切 平 面 ) 上 计算 和 规定 的 。 

ТТГ r 
侧 阶 是 由 一 对 齿轮 运行 时 的 中 心 距 以 及 每 个 齿轮 的 实效 СИ. 

齿 厚 所 控制 的 。 
所 有 相 咕 合 的 齿轮 必定 要 有 侧 际 。 必 须 保证 非 工作 
齿 面 不 会 接触 ， 在 一 个 已 定 的 吵 合 中 ， 侧 阶 在 运行 中 1 2 
于 受 速度 、 温 度 、 负 载 等 的 变化 而 变化 。 在 静态 可 测量 А 
的 条 件 下 ， 必 须 有 足够 的 侧 阶 ， 以 保证 在 带 负载 运行 于 “图 7-56 用 塞 尺 测 量 侧 阶 《法 向 平面 
最 不 利 的 工作 条 件 下 仍 有 足够 的 侧 阶 。 

侧 阶 需要 的 量 与 齿轮 的 大 小 、 精 度 、 安 装 和 应 用 情况 有 关 。 

O 最 大 齿 厚 。 

понов о, ЇН ЛЕШ ЛИР у АА по ви пе ТИППИ Т, ВЕ 


存在 所 需 的 最 小 侧 


@ 最 小 侧 际 。 


о W 


A ЛУ. fi 2 ХІІ 


И 


ВЕЋ А 


员 


坚 或 从 其 最 大 值 减 小 ， 
对 于 x*=0 的 齿轮 ， 理 论 齿 厚 或 公称 齿 厚 通常 等 于 分 度 
一 个 未 装配 的 齿轮 其 实际 最 大 


上 的 齿 距 的 一 半 。 除 非 有 专门 的 规 
因为 制造 者 往往 以 减 小 齿 厚 来 实现 侧 隙 。 


从 而 增加 了 侧 际 。 


最 小 侧 际 j,;, 是 当 一 个 齿轮 的 齿 以 最 大 允许 实效 齿 厚 „@ 具有 最 大 允许 实效 齿 厚 的 相 
齿 在 最 紧 中 心 距 相 咕 合 时 ， 在 静态 下 存在 的 最 小 允许 侧 际 。 这 是 设计 者 提供 的 传统 “允许 
R”, а КИМИ: 

° 箱 体 、 轴 和 轴承 的 偏 斜 。 


> 


女 


。 旋转 零件 


于 箱 体 的 偶 差 和 轴承 的 间隙 导致 齿轮 轴线 的 不 对 准 或 
装 误差 ， 例 如 轴 的 偏心 。 
。 轴承 径 向 跳动 。 
。 温度 影响 ( 箱 体 与 齿轮 零 
的 离心 胀 大 。 


件 的 温度 差 等 ) 。 


Ж. 


。 其 他 因素 ,例如 由 于 润滑 剂 的 允许 污染 以 及 非 金 属 齿轮 材料 的 溶 胀 。 


如 果 上 述 因 素 都 能 
情况 时 的 偏差 ,不 大 可 能 
表 7-25 列 出 了 对 工业 传动 装置 推 


很 好 地 控制 ， 
МЕЛІ Ж „ 


荐 的 最 小 侧 院 ， 


在 估计 最 小 期 望 要 求 值 时 ， 也 需要 判断 和 经 验 ， 


这 传动 装置 是 


因为 在 最 
黑色 金属 齿轮 和 黑色 金 


sme: ч 


配 
ІШ 


坏 


E 
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的 箱 体制 造 的 ， 工 作 时 节 圆 速度 小 于 15m/s， 其 箱 体 、 轴 和 轴承 都 采 


常用 商业 制造 公差 。 


表 7-25 对 于 中 、 大 模 数 齿 轮 最 小 侧 隙 .jimin 的 推荐 数据 (单位 : mm) 
最 小 中 
т, 
50 100 200 1600 
1.5 0.09 0-1 - - 
й 0.10 0. 12 0.15 — 
Ё 0.12 0.14 0.17 - 
5 一 0.18 0.21 = 
8 一 0.24 0.27 - 
12 = = 0.35 = 
18 == = = 0.94 
© ж К. 


АГИ Е ml P А БЕК ЛА... ЈЕДЕ ОЈ 


理论 的 最 大 侧 际 发 生 于 两 个 理想 的 齿轮 按 最 小 齿 厚 的 规 


条 件 下 碰 在 一 起 时 。 实 践 中 这 种 情况 不 大 可 能 发 生 。 
具 厚 测量 中 的 规定 。 


吓 成 ， 且 运行 于 最 大 侧 际 中 心 距 


FE 变动 和 轮 齿 几何 形状 变异 的 影响 之 和 。 
ШЛ, НЕБИ 
合 。 最 大 侧 际 中 心 距 对 外 齿轮 是 指 最 大 的 ， 对 内 齿轮 是 指 最 小 的 。 

最 大 理想 侧 际 也 可 发 生 在 当 两 个 齿轮 都 按 最 小 实效 齿 厚 sn 


rh t E ЖЕ ЕЛ 


对 于 任何 检测 方法 所 规定 的 最 大 齿 厚 必须 减 小 ， 以 便 确保 径 向 跳动 及 其 他 切 齿 时 的 变化 对 检 
测 结果 的 影响 ， 不 致 增 大 实效 齿 厚 ， 规 定 的 最 小 齿 厚 也 必须 减 小 ， 以 便 使 所 选择 的 齿 厚 公差 能 实 


现 经 济 的 齿轮 制造 ， 且 不 会 被 来 源 于 精度 等 级 的 其 他 公差 所 耗 尽 。 
(3) 齿轮 坏 、 轴 中 心 距 和 轴线 平行 度 的 检验 (摘自 GBZZ 18620. 3 一 2008 (m 
实施 规范 第 3 部 分 : 齿轮 坯 、 轴 中 心 距 和 轴线 平行 度 的 检验 》) 。 


1) 符号 和 定义 。 
中 符号 。 
见 表 7-26。 


TAH ”检验 


单项 要 素 测量 所 用 的 偏差 符号 ， 用 小 写字 母 (0 /) 加 上 相应 的 下 标 组 成 ， 而 表示 奉 干 单项 


要 素 偏 差 组 合 的 “总 ”偏差 所 用 的 符号 ,采用 大 写字 母 (ПЕ) 加 上 相应 的 下 标 组 成 。 


表 7-26 符号 和 名 称 


符号 名 К 计量 单位 符号 计量 单位 
ë 中 心 距 mm Ба 度 偏 差 um 
b 7 тт Fe um 
Da 基准 面 直 径 тт Е, ша 

b, 安装 面 直径 mm 1, тт 
Жа 轴线 平面 内 的 轴线 平行 度 偏差 um n 公差 链 中 的 链 节 数 


@ 术语 和 定义 。 


见 表 7-27。 
表 7-27 术语 和 定义 

术 语 定 
工作 安装 面 来 安装 齿轮 的 面 
工作 轴线 是 指 齿轮 在 工作 时 绕 其 旋转 的 轴线 , 它 是 由 工作 安装 面 的 中 心 确 定 的 。 工 作 轴线 只 有 在 考虑 整个 
kë Ú 齿轮 组 件 时 才 有 意义 
基准 面 来 确定 基准 轴线 的 面 

基准 轴线 是 由 基准 面 中 心 确定 的 。 齿 轮 依 此 轴线 来 确定 齿轮 的 定 齿 距 、 齿 廓 和 螺旋 线 的 公差 
制造 安装 面 是 齿轮 制造 或 检测 时 用 来 安装 齿轮 的 面 
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2) 齿轮 坯 的 精度 。 


有 关 齿 轮 轮 齿 的 精度 ( 
轴线 时 才 有 意义 。 当 测量 时 齿轮 围 
图 样 上 必须 把 规定 轮 齿 公 差 的 轴线 明确 表示 出 来 ， 


齿轮 的 
为 准 。 


ТІ |н 25, ЖЕН 


齿轮 坯 的 尺寸 偏差 和 齿轮 箱 体 的 尺寸 偏差 对 于 齿轮 
1 于 在 加 工 齿 轮 坯 和 箱 体 时 保持 较 紧 的 公差 ， 
根据 拥有 的 制造 设备 的 条 件 ， 尽 量 使 齿轮 坯 和 箱 体 的 制造 4 


ШЕ 


绕 其 旋转 的 轴 如 


FE 偏差 等 ) 的 参数 数值 ， 


有 改变 ， 


实 上 所 有 整 


松 的 公差 ， 从 而 获得 较为 经 济 的 整体 设计 。 


D 基准 轴线 
制造 者 〈 和 检测 者 ) 
基准 轴线 得 到 足够 清楚 和 精确 的 确定 ， 从 而 保 训 
的 办 法 是 首先 确定 基 

在 确定 基准 轴线 之 后 ， 
的 公差 与 之 相 联系 ， 


基准 轴线 是 


ӘЙ А, ЕҢ 


在 此 情况 下 ， 


@ 确定 基准 线 的 方法 。 


一 个 零件 的 基准 线 是 用 基准 面 来 确定 的 ， 
а. 如 图 7-57 所 示 ， 用 两 个 “ 短 的 ” 


上 的 两 个 点 。 


ЈЕ] 


b. 如 图 7-58 所 示 , 1 
ЕР НІН Ж |F] PF ЛЕ Ж#Н R А УН 1 27 ар. fL 


与 工作 轴线 之 间 的 关系 。 
j 来 对 单个 零件 确定 轮 齿 几何 形状 的 轴线 ， 
EE 齿轮 相应 于 工作 轴线 的 技术 要 求 得 以 满足 。 一 般 


与 工作 轴线 重合 , 
将 其 他 所 有 轴线 (包括 工作 轴线 及 可 能 还 有 一 些 利 
公差 链 中 所 增加 的 链 节 应 该 考虑 进去 。 


比 加 工 高 精度 的 轮 齿 要 经 


即将 安装 面 作为 基准 面 。 


可 用 三 


种 基本 方法 实现 。 


48%, 


.... 


只 有 明确 其 特定 的 旋转 
则 这 些 参数 测量 值 也 将 改变 。 因 此 在 
个 齿轮 的 几何 形状 均 以 


其 


> 


С тат ad ШЕ 


因此 应 首先 


设计 者 应 确保 


出 造 轴线 ) 用 适当 


圆柱 或 


= 


柱 或 


qO SJ” 


ОД 


的 轴线 可 以 用 与 之 相 匹配 、 正 确 地 装配 的 工作 
芯 轴 的 轴线 来 代表 。 
Р 2 O| а O| ù 
. 如 图 7-59 所 示 ， 轴 线 的 位 置 用 一 个 “ 短 
的 ”圆柱 形 划 淮 面 上 的 一 个 国 的 国 心 来 确定 ， 8750 МИТ чин иест онн 
而 其 方向 则 用 垂直 于 此 轴线 的 一 个 基准 端面 来 
确定 。 
如 果 采 用 第 1 种 或 第 3 种 方法 ， 其 圆柱 或 圆锥 形 基准 面 必须 是 轴 向 很 短 的 ， 以 保证 它们 自己 
不 会 单独 确定 另 一 条 轴线 。 第 3 种 方法 中 ， 基 准 端面 的 直径 应 该 越 大 越 好 。 
在 与 小 此 轮 做 成 一 体 的 轴 上 常常 有 一 段 需 安装 大 齿轮 的 地 方 ， 此 安装 面 的 公差 值 必 须 选 择 得 
与 大 齿轮 的 质量 要 求 相 适 应 。 
A 
з ш 
72 
ІН 7-55 用 一 个 “长 的 ”基准 面 确定 基准 轴线 图 7-59 用 


圆锥 


设 定 的 两 个 


> 


КЕ | 


的 


> 


心 来 确定 轴线 
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Ө) 


对 和 轴 做 成 一 体 的 小 齿轮 在 秆 


中 心 孔 的 应 用 。 


| 造 和 检测 时 ， 最 ? 


带 用 也 是 最 满意 的 方法 ， 是 将 该 零件 安装 在 两 


端的 顶尖 上 。 这 样 ， 两 个 中 心 孔 就 确定 了 它 的 基准 轴线 ,齿轮 公差 及 (轴承) 安装 面 的 公差 均 
需 相 对 此 轴线 来 确定 С 7-60), 而且 安装 面相 对 中 心 孔 的 跳动 公差 必须 规定 得 很 紧 。 
此 时 应 注意 中 心 孔 60?" 接 触角 范围 内 应 对 准 成 р Е 
直线 。 
@ 基准 面 的 形状 公差 。 
基准 面 的 要 求 精 度 取 决 于 以 下 两 点 : 
° 规定 的 齿轮 精度 ， 基 准 面 的 极限 值 要 规定 == 
得 比 单个 轮 齿 的 极限 值 紧 得 多 。 图 7-60 用 中 心 孔 确 定 基准 轴线 
e° 这 些 面 的 相对 位 置 ， 一般 说 来 ， 跨 距 占 齿轮 分 度 圆 直径 的 比例 越 大 ， 给 定 的 公差 可 以 越 
Wo 这些 面 的 精度 要 求 ， 必 须 在 零件 图 上 规定 。 
所 有 基准 面 的 形状 公差 不 应 大 于 表 7-28 中 所 规定 的 数值 。 公 差 应 减 至 最 小 。 
表 7-28 基准 面 与 安装 面 的 形状 公差 
确定 轴线 的 基准 面 H| E А 柱 度 平 度 
两 个 “ 短 的 ”圆柱 或 0.04(L/b) Ку 或 0.1F,， 
圆锥 形 基准 面 取 两 者 中 之 小 值 
-个 “长 的 "圆柱 或 0.04(1/5)Ғ, ШОЛЕ, 
И] МЕ JÉ AE ИЕ ТАГ 取 两 者 中 之 小 值 
一 个 短 的 圆柱 
和 一 个 端面 0.06F 0.06(0,/5)Ғ, 
Не 齿轮 坯 的 公差 应 减 至 能 经 济 地 制造 的 最 小 值 。 
© 工作 及 制造 安装 面 的 形状 公差 。 
作 安 装 面 的 形状 公差 ， 不 应 大 于 表 7-28 中 给 定 的 值 。 如 果 用 其 他 的 制造 安装 面 时 ， 应 采 
同样 的 限制 。 
@ 工作 轴线 的 跳动 公差 。 
当 基 准 轴 线 与 工作 轴线 不 重合 时 ， 工 作 安 装 面 相对 于 基准 轴线 的 跳动 必须 在 图 样 上 予以 控 
制 。 跳 动 公差 不 大 于 表 7-29 中 规定 的 数值 。 
表 7-29 安装 面 的 跳动 公差 
| 跳动 量 ( 总 的 指示 幅度 ) 
确定 轴线 的 基准 
径 向 圆 跳动 轴 向 圆 跳动 
仅 指 圆柱 或 圆锥 形 基准 面 0. 15(L/b) Ер %0.3Ғ, 取 两 者 中 之 大 值 
一 个 圆柱 基准 面 和 一 个 端面 基准 面 0.3F 0.2(D,/b)F, 
Е: 齿轮 坯 的 公差 应 减 至 能 经 济 地 制造 的 最 小 值 。 
@ 齿轮 切削 和 检测 时 使 用 的 安装 面 。 


在 制造 中 ,切削 轮 齿 使 其 达到 规定 的 公差 ， 在 检测 时 ， 测量 
ІЛЕ. ТЕХ 


接近 。 
除非 
以 控制 。 


ТЕТ 


КК ЯНК WJ rh Е BJ 22 АЕ ЛЕ ВЕНЕ, и 
表 7-29 中 所 给 的 数值 可 作为 这 些 面 的 公差 值 。 为 J 


实际 


ij 差 使 测量 值 有 足够 的 精 
tb 过 程 中 ， 重 要 的 一 点 是 齿 纶 的 安装 应 使 其 实际 旋 续 轴线 与 图 样 上 规定 的 基准 轴线 相 


否则 这 些 安装 面相 对 于 基准 轴线 的 位 置 要 予 
获得 最 高 的 精度 ， 在 制造 高 质量 齿 
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轮 时 ， 将 跳动 


动量 。 


在 制造 上 坯 的 严格 过 程控 
具 支 撑 齿 轮 坯 使 其 跳动 量 在 限定 的 范围 内 ， 还 要 月 


и сре 
高 点 ” 


对 于 高 精度 齿轮 ， 要 设置 专门 的 基 疹 


的 位 置 和 数值 标记 在 基准 


制 中 ， 使 用 精确 的 膨胀 式 芯 


轮 加 工 机 床上 只 需 对 首 件 齿 轮 坯 的 位 置 进行 检查 。 


ЕШ СЕ 


7-61). 


E 面 的 附近 ， 在 每 一 步 找 正 时 ， 


以 齿轮 坯 中 心 定位 ， 
日 高 质量 的 齿轮 加 工 机 床 ， 对 于 一 批 工件 ， 在 齿 


使 


j 适 当 的 夹 


对 于 很 高 精度 的 齿轮 (例如 4 级 或 更 


в), 齿轮 加 工 前 需 装 在 轴 上 ， 轴 有 代 可 以 作 基 准 面 。 

© ИШ. 55, 

设计 者 应 适当 选择 顶 圆 直 径 的 公差 以 保证 最 小 [人 和 14 ПЕЕ 
ОР Е, РРА РЕ. 275 

如 果 把 齿 顶 圆柱 面 作为 基准 面 ， 上 述 数 值 仍 可 4 ДЕДЕ 
j 作 尺寸 公差 而 其 形状 公差 不 应 大 于 表 7-28 PW g пала 
数值 。 

© 公差 的 组 合 。 

一 基准 面 

当 工 作 轴线 与 基准 轴线 重合 时 ， 或 可 直接 用 工 gaen 
作 轴 线 来 规定 公差 时 ， 可 应 用 表 7-29 中 的 公差 。 否 s 
则 两 者 之 间 存 在 着 一 个 公差 链 ， 此 时 就 需要 把 表 7- ышы A R 
28 和 表 7-29 中 的 单项 公差 数值 适当 减 小 。 减 小 的 程度 取决 于 该 公差 链 的 排列 ， 一 般 大 致 与 
(公差 链 中 的 链 节 数 ) 的 平方 根 成 正比 。 

对 于 很 高 精度 的 齿轮 ， 通 常 需要 先 把 齿轮 装 到 轴 上 再 精 加 工 轮 上 。 如 果 做 不 到 时 ， 可 将 装配 
后 的 齿轮 在 其 基准 面 上 测量 跳动 量 ， 这 种 测量 不 仅 能 发 现 由 于 所 有 工作 安装 面 的 综合 跳动 所 导致 
的 误差 ， 而 且 还 能 发 现 由 于 装 在 轴 上 的 任何 轴承 圈 的 跳动 所 导致 的 误差 。 

00 其 他 齿轮 的 安装 面 。 

在 与 小 齿轮 做 成 一 体 的 轴 上 ， 常 常 有 一 段 安装 一 个 大 齿轮 ， 这 时 大 齿轮 的 安装 面 的 公差 应 在 
考虑 大 齿轮 轮 齿 的 质量 要 求 后 进行 选择 。 常 用 的 办 法 是 根据 已 经 确定 的 基准 轴线 规定 允许 的 跳 
动量 。 

加 基准 面 。 


图 7-61) о 


基准 面 是 这 样 的 〈 轴 向 和 径 向 的 ) ЖОЁТ 
部 完全 同心 (DL 
当 齿 轮 安 装 在 机 床 精 加 工 ， 或 安装 在 仪器 上 检测 ， 


ж 
ПУ: 


它们 应 加 工 得 与 齿轮 坯 的 实际 轴 孔 、 轴 径 和 肩 


以 及 最 后 在 使 用 中 安装 时 ， 都 用 它们 进行 


找 正 ， 对 于 更 高 精度 的 齿轮 ， 基 准 面 还 须 进 行 校 验 ， 对 其 跳动 的 高 点 ， 要 标明 其 量 值 和 位 置 ， 
在 加 工 过程 中 的 每 一 步 找 正中 进行 校 验 ， 以 保证 齿轮 的 精度 要 求 。 

装 在 齿轮 加 工 机 床上 的 齿轮 的 位 置 ， 在 切 前 之 前 都 必须 校 验 ， 对 小 批量 生产 的 齿轮 ， 是 全 部 
校 验 还 是 部 分 校 验 ， 取 决 于 制造 者 的 经 验 。 对 中 等 精度 的 齿轮 ， 齿 项 圆柱 面 可 用 来 作为 径 向 基准 
面 ， 而 轴 向 位 置 则 可 用 齿轮 切削 时 的 安装 面 进 行 校 验 。 

3) 中 心 距 和 轴线 的 平行 度 。 

设计 者 应 对 中 心 距 а 和 轴线 平行 度 两 项 偏差 选择 适当 的 公差 。 公 差 值 的 选择 应 按 其 使 用 要 求 


能 保证 相 哮 合 轮 齿 间 的 侧 际 和 苍 长 方向 正确 接触 。 


Ф ЫИ Л 
中 心 距 公 差 是 指 设计 者 规定 的 允许 偏差 
的 非 渐 开 线 齿 廓 齿 根 部 分 的 干涉 后 确定 的 。 


Дж 


Ен 2 。 


о 公称 中 心 距 是 在 考虑 了 最 小 侧 际 及 两 齿轮 的 齿 顶 和 
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在 齿轮 只 是 单 向 承载 运转 而 不 经 常 反 转 的 情况 下 ， 最 大 侧 院 的 控制 不 是 一 个 重要 的 考虑 因 
素 ， 此 时 中 心 距 允许 偏差 主要 取决 于 对 重合 度 的 考虑 。 

在 控制 运动 用 的 齿轮 中 ， 其 侧 隙 必须 被 控制 。 当 轮 齿 上 的 负载 常常 反 向 时 ， 给 定 中 心 距 公差 
时 必须 考虑 以 下 因素 : 

。 轴 、 箱 体 和 轴承 的 偏 斜 。 

° 由 于 箱 体 的 偏差 和 轴承 的 间隙 导致 齿轮 轴线 的 不 一 致 。 

° 由 于 箱 体 的 偏差 和 轴承 的 间隙 导致 齿 轮轴 线 的 错 斜 。 

。 安装 误差 。 

° 轴承 跳动 。 


个 


的 一 


图 


旋转 零件 


温度 的 影响 〈 随 箱 体 和 齿轮 零 伯 


的 离心 伸 胀 。 


其 他 因素 ， 例 如 润滑 剂 污染 的 允 计 


中 一 个 齿轮 带动 若 了 


高 速 传动 装置 中 的 齿轮 和 齿轮 传动 
部 分 讨论 的 范围 。 


© 轴线 平行 


由 于 轴线 平行 度 
面 上 的 


122" Ја 


公差 。 


j 2 BJ 4 


КЕ 


作 了 不 同 的 规定 〈 见 图 


“轴线 平面 


ij 差 ” 广 ,是 在 1 


L 和 为 一 根 轴 


上 的 一 个 轴承 


I% æ 


每 项 平行 度 
7-62) „ 
轴线 平面 内 


高 差 ， 它 的 影响 是 了 


力 角 的 余弦 函数 。 


偏差 导致 的 嘴 合 
偏差 导致 的 嘴 合 
。 因 此 ， 对 这 有 


DA 
H 


影响 螺旋 线 


ЕТЕ 


== И 


H k 3 


见 一 定量 的 导 


轴线 公共 平 画 


[ 作 压 力 角 的 正弦 函数 ， 
而 垂直 平面 上 的 轴线 偏差 的 影响 则 是 工作 压 


Ар. 


间 的 温差 等 ) 。 


7-62): 


i 上 测量 的 ， 这 公共 平面 是 


来 确定 的 ， 如 有 果 两 个 轴承 的 跨 距 相同 ， 则 可 


个 轴承 “垂直 平面 上 的 偏差 ” 户 ,是 在 与 轴线 公共 平 


与 有 关 轴 承 间 的 距离 上 (“轴承 中 间距 ” 


W 


F 程 度 及 非 金属 材料 的 溶 胀 。 
F 齿 轮 (或 反 过 来 ) 的 情况 ,不 属 本 


向 与 其 向 量 的 方向 有 关 ， 对 “轴线 平面 内 的 偏差 ”大 和“ 


垂直 平 


j 两 轴承 跨 距 中 较 长 的 一 
] 小 齿轮 轴 和 大 齿轮 轴 


ПЕТЕР ЕН 


”上 测量 的 。 


中 心 距 公差 


L) 相关 联 的 值 来 表示 的 ( 见 


面 上 


== K, ХИ 


大 推荐 值 。 


i 差 将 比 同样 大 小 的 平 
要 大 2 ~3 


面 内 


大 种 偏差 要 素 规 久 


Ө 轴线 偏差 
垂直 平面 上 


轴线 平面 内 


(4) 表面 结构 和 轮 齿 接触 现 
第 4 部 分 : ЖШ 


的 最 大 推荐 值 。 
12 fa HIY 


128 ЈН НЕ 


j 结 构 和 轮 齿 接 触 斑 


1) 符号 和 和 名称 。 


符号 和 定 


义 见 表 7-30。 


E 不 同 的 最 


任 荐 最 大 值 为 : 


fis -2/ 


F 点 的 检验 (摘自 GB/Z 18620. 4 一 2008 < 
点 的 检验 》) 


图 7-62 轴线 平行 度 偏 差 


轴线 平面 


柱 齿 轮 ”检验 实施 规 
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表 7-30 符号 和 定义 

符号 ж X 计量 单位 | 符号 定 义 计量 单位 
Ја 齿轮 波 度 的 波幅 um Ra 粗糙 度 轮廓 的 算术 平均 偏差 pm 
b. 接触 斑点 的 较 大 长 度 % R, 粗糙 度 核心 轮廓 深度 km 
бо 接触 斑点 的 较 小 长 度 % Ка 减 去 的 峰 高 um 
ha 接触 斑点 的 较 大 高 度 % Ка 减 去 的 谷 深 pm 
ha 接触 斑点 的 较 小 高 度 % R: 粗糙 度 轮廓 的 最 大 高 度 pm 
lr 粗糙 度 轮廓 的 取样 长 度 тт #(х) 纵 坐 标 值 hm 
In 评定 长 度 (不 注 明 规定 in =5 x Ir) mm А 波长 тт 
M, 实体 长 度 % л, 截止 波长 (波纹 度 的 截止 短波 长 ) mm 
Mn ,Mo | 实体 (粗糙 度 核心 轮廓 ) 分 段 点 % А, 粗糙 度 的 截止 短波 长 mm 


2) 术语 与 定义 。 


术语 与 定义 见 表 7-31。 
表 7-31 术语 与 定义 
术 语 定 义 图 示 
加 工 纹理 (主要 织 纹 的 方向 ) 
表面 加 工 表面 主要 加 工 痕迹 的 方 Е 
纹理 向 (通常 由 加 工 方法 决定 ) 
[| 
波纹 度 间距 Ж 
粗糙 度 间距 
粗糙 度 轮廓 的 微观 不 平 ТЕТИР 
на |Ë CHUA TEJA 波纹 度 间距 
”| 结构 ,不 包括 波纹 度 和 形 
状 偏差 ) 粗糙 度 间 距 
E 
54 
Ыза 
H 
通 
术 
语 ПИ 
轮 齿 渐 开 线 齿 廓 表面 结构 放大 图 
波纹 度 轮廓 的 不 平 度 与 工作 齿 高 相等 的 距离 
波纹 度 | (是 表面 形状 的 一 种 组 成 
плена ЈЕ M E E 
上 面 ) 
ТАЕ 
Ман ARATAKE 
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( 续 ) 
AK о Ë 定 义 图 示 
粗 糖度 通过 波段 由 A УА, $Ë 
юй 廓 滤波 器 限定 (是 评定 粗 
糙 度 参数 的 基础 ) 


在 用 轮廓 滤波 器 A. 后 
留 下 的 长 波 成 分 的 周期 性 
部 分 


ZA 中 线 


被 轮廓 滤波 器 A. PH JE 
与 粗糙 度 轮 | 缩 后 的 长 波 轮廓 成 分 (是 
ж | 廓 的 中 线 “| 测量 粗糙 度 轮 廓 纵 坐 标 


定 0х) 的 基准 线 
表 

е 

и Бре i ws 
ж | азиа | Петев ви 
ЕЗ x Нуру BE 

的 j 于 识别 所 评定 轮廓 不 


术 粗糙 度 的 | 平 度 特 征 的 x 轴 方 向 的 长 
ің | 取样 长 度 1r | 度 。 在 数值 上 六 与 轮廓 滤 
波 器 A. 的 特性 波长 相等 


于 评定 被 测定 轮廓 的 
方向 的 ,一 个 或 几 个 取 


轮廓 滤波 | 正弦 波 轮廓 的 长 度 , 在 
器 的 截止 波 | 这 一 波长 的 幅 值 的 50% 被 
КА, 轮廓 滤波 器 通过 


给 定 通过 波段 的 长 波 截 
ЖЕШ ”| 止 波长 与 短波 截止 波长 
之 比 


在 取样 长 度 内 最 大 的 轮 

о | MS Z, 与 最 大 的 轮廓 从 

£ mm аты т 

ka: JEA 

Ш е 按 五 个 连接 的 取样 长 度 的 

г 最 大 高 度 的 平均 值 来 测定 

№ 的 ) 行程 长 度 

ЈЕ 

= 11117741. 

а 

有 

га д») 

的 在 取样 长 度 内 纵 坐标 Z ~ 

ж | шш (о) 的 绝对 值 的 等 术 平 1 (hapa А {дл 

语 | 廊 的 算术 平 | 均值 ”Ү V 
均 偏差 Ra 中 线 


Ir 
R& = + |, | 2#(х)ах | 


粗糙 度 轮廓 的 算术 平均 值 Ra 
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( 续 ) 
K 语 定义 а ж 
ИЕ ЕМИЕ 
波 度 的 峰 线 
(加 工 纹理 接近 平行 于 接触 线 ) 
轮 齿 面 的 周期 性 波纹 度 民 
齿 特殊 形状 的 特征 : 
波 、 | 表面 加 工 纹理 接近 平行 
度 轮 齿 波 度 于 接触 线 
术 投影 在 节 圆 上 的 波纹 数 
语 为 整数 Сз 
кейш" 
4 日 
滚动 展开 角 = 
l 回转 平面 截面 
斜 齿轮 的 波 度 
3) 表面 结构 与 功能 。 
试验 研究 和 使 用 经 验 表 明 ， 在 表面 结构 等 级 和 齿轮 承载 能 力 之 间 存 在 一 定 关 系 。 同 粗 烟 度 一 
样 ， 波 纹 度 和 表面 结构 的 其 他 特征 ， 也 会 影响 材料 的 表面 抗 疲劳 能 力 ， 因 此 ， 当 需要 高 标准 的 性 
能 和 可 靠 性 时 ， 要 仔细 记录 未 滤波 的 轮廓 来 反映 轮 齿 的 表面 结构 。 在 规定 轮 齿 的 表面 结构 的 特征 


极限 值 之 前 ,齿轮 的 设计 者 和 工程 师 们 应 熟 悉 有 关 的 国 


咎 的 轮 齿 功能 特性 可 分 为 以 下 几 类 


受 表面 结构 影 ? 


Ф 传动 精度 。 


家 标准 和 文件 。 


KÉ 
影响 依赖 波纹 的 纹理 相对 于 瞬时 接触 线 和 接 


i 结构 包含 两 个 主要 特征 : 粗糙 度 和 波纹 度 。 表 面 波纹 度 或 齿 面 波 度 会 引起 传动 误差 ， 这 
触 迹 线 的 方向 ， 如 
或 接触 区 〈 垂 直 于 接触 迹 线 ) ， 齿 轮 哺 合 时 会 出 现 一 个 刺耳 的 高 音 

少数 情况 下 ， 表 面 粗 糙 度 会 使 齿轮 的 噪声 产生 差异 (光滑 的 齿 面 与 粗糙 齿 ТА 


果 波 纹 的 纹理 平行 于 瞬时 接触 线 


о 


i 比较 )， 一 般 对 


嘴 合 频率 的 噪声 及 其 谐 波 成 分 不 产生 影响 。 
(2) 承载 能 
表面 结构 在 两 个 方面 影响 轮 齿 的 耐久 性 : ЭТИШ Ж ЛЕГЕН 
齿 面 劣化 包括 磨损 、 胶 合 或 氛 伤 和 点 蚀 等 ， 都 与 齿 廓 上 的 表面 粗糙 度 和 波纹 度 有 关 。 表 面 结 


构 、 温 度 和 润滑 剂 决定 齿 面 弹性 流体 动力 (ЕНІ) ЈЕ 


的 厚度 ， 也 对 齿 面 耐久 性 有 影响 。 


а. E 


弯曲 强度 : 轮 齿 折断 可 能 是 疲劳 造成 的 ， 而 表面 


结构 响 齿 根 过 渡 区 疲劳 应 力 的 因素 


JE 2 


20—55 
@ 测量 方法 的 影响 。 


测量 方法 的 仪器 、 定 位 、 方 向 和 分 析 (滤波 器 等 ) 必须 选择 得 


能 区 域 和 接触 迹 线 。 
4) 图 样 上 数据 的 标注 。 
为 满足 用 户 要 求 或 设计 运行 需要 ， 
所 示 。 
5) 测量 仪器 。 
测量 表面 粗糙 度 通常 使 用 触 针 式 仪器 。 根 据 国 


在 


图 样 上 应 标 出 完工 状态 表面 粗糙 度 的 数值 ， 如 图 7- 


使 其 能 体现 轮 齿 的 功 


家 标准 ， 触 针 的 针尖 半径 应 为 2pm、5pm 或 
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10km， 触 针 的 
有 关 仪 器 特性 


> 


的 


E 角 可 为 60° ak 90°, 
详细 资料 可 查 GB/T 


6062， 在 表面 测量 报告 中 应 注 明 针尖 半 


径 和 触 针 角度 。 
采用 不 同 的 仪器 


= 


和 不 同 的 测量 方 


法 ， 对 测量 不 确定 度 的 影响 具有 不 同 的 


特性 ， 如 图 
量 行程 方向 。 


7-64 所 示 仪 器 的 类 型 和 测 


归纳 起 来 ， 仪 器 有 以 下 几 种 类 型 ; 
D 在 被 测 表 面 上 滑行 的 一 个 或 一 对 


导 头 的 仪器 〈 仪 器 有 


平 直 的 基准 平面 ) 。 


D 一 个 在 具有 和 名义 表面 形状 的 基准 


平面 上 清 行 的 导 头 。 


© 一 个 具有 可 调整 的 或 可 纺 
导 头 组 合 在 一 起 的 基准 线 生 成 器 。 例 如 ， 


O 用 一 个 无 时 头 的 传感器 和 一 个 具有 较 大 测量 范围 的 平 直 基 


程 的 与 


可 由 


29/07) 


a=Ra 或 R= 
5= 加 工 方法 、 表 面 处 理 等 
= 取样 长 度 


取样 长 

入 加 工 纹理 方向 

e= 加 工 余 量 

广 粗 糙 度 的 其 他 数值 (括号 内 ) 


a) 表面 结构 的 符号 


除开 齿 根 过 渡 区 的 齿 面 


5 Ra25/ у 


Ка 5/ 
| 


包括 齿 根 过 渡 区 的 齿 面 


b) 粗糙 度 和 表面 加 工 纹理 方向 的 符号 
图 7-63 表面 结构 、 粗 糙 度 和 表面 加 工 纹理 方向 的 符号 


个 坐标 测量 机 来 实现 基准 线 。 


准 对 


形状 、 波 纹 度 进行 评定 。 


磨 齿 (分 度 磨 方式 ) 


磨 齿 (连续 磨 方式 


ИРАНА) 


` 
< 


行程 方向 


仪器 类 型 


1 和 3 


ти = КД 


mes [FL 1 


2 


仪器 有 基准 导轨 [一 一] 
=== 


ES 


| 测定 Rz、Ra、Rk 的 测量 行程 优先 方向 < 人 


测定 附加 信息 (如 小 进 给 纹路 的 高 度 ) 的 测量 行程 方向 


图 7-64 仪器 特性 以 及 与 制造 方法 相关 的 测 


量 行程 方向 
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在 对 粗糙 度 和 波纹 度 进行 测量 时 ， 需 要 用 无 


可 压缩 表 


出 了 适当 的 截止 波长 的 参考 值 。 触 针尖 
GB/T 10610 和 ISO 11562, #3 


824 


度 、 加 工 纹 到 


头 传 感 絮 和 一 个 被 限定 截止 的 滤波 器 ， 它 
面 轮廓 的 长 波 成 分 或 短波 成 分 。 测 量 仪器 仅 适 用 于 某 些 特定 的 截止 波长 ， 表 7-32 给 
径 、 取 样 长 度 和 截止 滤波 器 的 选择 见 GB/T 6062, 
方向 和 测量 仪器 影响 的 考虑 ， 可 以 选择 不 同 


的 截止 值 。 
表 7-32 滤波 和 截止 波长 
模 数 /| 标准 工作 齿 高 /标准 截止 波长 /| 工作 齿 高 内 的 | ВЕЖУ | 标准 工作 齿 高 /标准 截止 波长 /| 工作 齿 高 内 的 
mm mm mm 截止 波 数 тт тт тт 截止 波 数 
1.5 3.0 0.2500 12 9.0 18.0 0. 8000 22 
2.0 4.0 0.2500 16 10.0 20.0 0. 8000 25 
2.5 5.0 0.2500 20 11.0 22.0 0. 8000 27 
3.0 6.0 0.2500 24 12.0 24.0 0. 8000 30 
4.0 8.0 0. 8000 10 16.0 32.0 2. 5000 13 
5.0 10.0 0. 8000 12 20.0 40.0 2. 5000 16 
6.0 12.0 0. 8000 15 25.0 50.0 2. 5000 20 
7.0 14.0 0. 8000 17 50.0 100.0 8. 0000 12 
8.0 16.0 0. 8000 20 


6) 齿轮 齿 面 表面 粗糙 度 的 测量 。 
粗糙 度 时 ， 和 触 针 的 轨迹 应 与 表面 加 工 纹 到 
触 针 应 尽 可 能 紧 跟 齿 面 的 弯曲 变 
根 的 过 渡 区 表面 粗糙 度 进行 测量 时 ， 整 个 方向 应 与 螺旋 线 正 交 ,， 因 此 ， 需 要 使 用 
Ph 表示 了 一 种 适用 的 测量 


在 测 


示 ， 测 量 还 应 垂直 于 表面 ， 因 此 ， 
在 对 轮 齿 齿 
一 些 特殊 的 方法 ， 图 7-65 H 


| — E 
EE 


方法 ,传感器 的 头 部 ， 在 触 针 前 面 ， 有 一 个 半径 为 7 


(小 于 齿 根 过 渡 曲 线 


的 半径 R) 的 导 头 安装 在 一 根 可 


旋转 的 轴 上 ， 当 该 轴 转 过 100" 时 ， 触 针 的 针尖 描绘 
接近 的 圆 弧 。 当 齿 根 过 渡 区 足够 


出 一 条 同 齿 根 过 渡 


区 


大 ， 并 且 该 装置 定位 适当 时 即 可 进行 表面 粗糙 度 测 量 
(此 时 导 头 直接 作用 于 表面 ， 应 使 半径 >>50A.， 以 避 


免 因 导 头 引起 的 测 

当 对 小 模 数 齿轮 的 齿 根 过 渡 部 分 的 表面 粗糙 度 进 
行 测量 时 ， 可 选择 一 种 适当 的 注塑 材料 (如 树脂 
制作 一 个 相反 的 复制 品 ， 使 


Б й. 


Іш 


[=] 


D 评定 测量 结 
直接 测 得 的 表面 粗糙 度 参数 值 ， 可 直接 与 规定 的 允许 值 比较 。 


一 般 情况 下 ， 表 面 


不 确定 度 )。 


从 几 个 平行 的 测量 迹 线 计算 其 算术 3 


当 齿 轮 齿 廓 太 小 ， 以 致 无 法 在 5 个 接连 的 取样 长 度 上 进行 测量 


取样 长 度 进行 测量 (I GB/T 10610 一 2009)， 但 必须 在 参数 符号 后 面 附注 


Ка, 、Rz,。 


粗糙 度 沿 测量 行程 是 有 规 得 


均值 。 


这 种 方法 时 ， 应 注意 在 训 


地 变化 和 


化 。 


测 头 旋转 轴线 
测量 弧 
触 针 轴线 的 置 距 


图 7-65 


的 方向 相 垂 直 ， 见 图 7-64 和 图 7-65 所 


齿 根 过 渡 曲 面 粗糙 度 的 测量 


的 。 为 了 提高 测量 数值 的 准 


E 定 过 程 中 从 廓 的 记录 曲线 的 凸凹 是 相 


有 性， 可 以 


М, АМЕ ИН ЕА ЛУ 


取样 长 度 的 个 数 ， 例 如 


为 了 避免 使 用 滤波 器 时 评定 长 度 的 部 分 损失 ， 可 以 在 没有 标准 滤波 器 的 情况 下 ， 在 单个 取样 
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长 度 上 评定 表面 粗粮 度 。 图 7-66 所 表示 的 是 为 消 
除 形状 成 分 等 ， 在 没有 滤波 器 的 情况 下 ， 将 轨迹 | өн | 
轮 廊 细 分 为 短 的 取样 长 度 L. L. L 等 所 产生 的 滤 
波 效果 。 为 了 同 标准 方法 的 滤波 结果 相 比 较 ， 取 A i 
样 长 度 应 与 截止 值 为 4. 同样 的 值 。 РЕШЕ: ШЕШЕ а | -| 
@ 参数 值 。 = 
从 测量 所 得 的 参数 值 应 与 规定 值 相 比 较 。Ra 
与 Rz 的 推荐 的 极限 值 分 别 列 于 表 7-33 ЖІ 7-34, и 
表 中 数据 作为 一 种 判断 依据 ， 但 两 者 不 应 在 同一 
部 分 使 用 。 图 7-66 取样 长 度 和 滤波 的 影响 
表 7-33 算术 平均 偏差 Ra 的 推荐 极限 值 (单位 : um) 
Ra Ra 
等 级 模 数 m/mm 等 级 模 数 m/mm 
m <6 6<т25 т > 25 m <6 6 <m<25 т > 25 
1 0.04 7 1.25 1.6 2.0 
2 0.08 8 2.0 22% 3.2 
3 0.16 9 3.2 4.0 5.0 
4 0.32 10 5.0 6.3 8.0 
5 0.5 0.63 0.80 11 10.0 12.5 16 
6 0.8 1.00 1.25 12 20 25 32 
表 7-34 微观 不 平 度 十 点 高 度 Rz 的 推荐 极限 值 (单位 : pm) 
TT 
等 级 模 数 m/mm 等 级 模 数 m/mm 
т <6 6<m<25 m >25 m <6 6<т25 m > 25 
1 0.25 ү: 8.0 10.0 12.5 
2 0.50 8 12.5 16 20 
3 1.0 9 20 25 32 
4 2.0 10 32 40 50 
5 3:2 4.0 5.0 11 63 80 100 
6 5.0 6.3 8.0 12 125 160 200 
7) 轮 齿 接触 斑点 的 检验 。 
轮 齿 接触 斑点 的 检验 可 以 帮助 我 们 对 邯 间 载荷 分 布 和 此 廊 精 度 进行 评估 。 
D 检测 条 件 。 


产品 齿轮 与 测量 


的 不 平行 度 ， 


Й Ига, АНАС 
D 操作 者 的 培训 
由 于 这 种 测量 不 可 避免 地 与 操 
Ө 接触 斑点 的 判 
ПРИ 齿 长 方向 配合 不 准确 程度 、 
近似 的 ， 


论 只 能 是 


ТЕТ” лї A 
的 产品 


о 


КЕДЕ ET DA РАЗ IE TE DLE | НИ 6 
， 不 得 超过 0.005mm， 且 测量 齿 


齿轮 副 在 轻 载 
齿轮 齿 宽 的 长 度 上 
齿轮 副 的 接 езен шара 


作者 主观 因素 有 关 ， 


还 取决 于 有 关 人 员 的 经 验 。 图 7-67 ~ 图 7-70 所 万 


E 相 嘴 合 的 机 架 上 得 到 。 


必须 注重 


ЖЖЖ, ТЕ WET E 
IR ЖЛ” пи ТА] 46 Л 


їнї 


合 得 到 ， 此 时 齿轮 轴线 
齿轮 的 齿 宽 不 小 于 产品 齿轮 


度 ， 但 作出 的 结 


НС W АНЯ 
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产生 的 接触 斑点 示意 医 
图 7-71 和 表 7-35、 表 7-36 给 出 了 齿轮 装配 后 ( 空 载 ) 检测 时 ， 预 计 的 在 齿轮 精度 等 级 和 接 
触 斑点 之 间 的 对 应 关系 。 


о 


图 7-68 齿 长 方向 配合 正 图 7-69 波纹 度 
ІҢ, ЖАН Н> 


hcl 
{> | 
NS 
іш 
A 
有 效 齿 面 高 度 | 


图 7-70 有 螺旋 线 偏差 ， 齿 廓 正确 ， 齿 端 修 薄 


图 7-71 接触 斑点 分 布 示 意图 


表 7-35 和 斜 齿轮 装配 后 的 接触 斑点 


ha ho 
精度 等 级 按 ба БРИ ЕЕ bo са 
ПА ЕЕ ін) “МЕ г 
СВ/Т 10095 占 齿 宽 的 百分比 4 占 齿 宽 的 百分比 
度 的 百分比 度 的 百分比 
4 级 及 更 高 50% 50% 40% 30% 
5 和 6 45% 40% 35% 20% 
7 和 8 35% 40% 35% 20% 
9-12 25% 40% 25% 20% 
%7-6 直 齿 轮 装 配 后 的 接触 斑点 
ha ho 
精度 等 级 按 ba ee ба ЕНИ 
r1 41 ЕЕ ін) ПИ И Ін) 
СВ/Т 10095 占 齿 宽 的 百分比 Е 占 齿 宽 的 百分比 М 
度 的 百分比 度 的 百分比 
4 级 及 更 高 50% 70% 40% 50% 
5 和 6 45% 50% 35% 30% 
7 和 8 35% 50% 35% 30% 
9-12 25% 50% 25% 30% 
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二 、 圆 柱 蜗 杆 、 蜗 轮 精 度 

1. 概述 

蜗杆 、 蜗 轮 传动 是 一 种 重要 的 传动 形式 ， 在 机 械 领域 应 用 广泛 ， 它 可 以 实现 空间 交错 轴 和 垂 
直 轴 之 间 的 传动 ， 并 且 具 有 单 级 传动 比 大 、 传 动 平稳 、 振 动 小 、 品 声 小 、 能 自 锁 等 优点 。 其 缺点 
是 由 于 相对 滑动 速度 大 ， 传 动 效率 较 低 ， 而 且 制 造 困难 ， 生 产 成 本 较 高 。 

我 国 过 去 一 直 治 用 ЈВ 162 一 1960《 蜗 杆 传动 公差 》 标 准 ， 对 我 国 蜗 杆 传动 的 设计 、 制 造 和 检 
验 起 了 一 定 的 作用 。 但 是 ， 随 着 机 械 工 业 的 发 展 ， 特 别 是 浙 开 线 圆柱 齿轮 采用 国际 标准 以 后 ， 该 
标准 已 不 能 满足 机 械 产 品 发 展 的 需要 ， 为 此 ， 参 照 DIN 3975—76 ЖІ ГОСТ 3675—81 制定 了 新 的 
标准 GB 10089 一 1988 《圆柱 蜗杆 、 蜗 轮 精 度 》。 

2. 圆柱 蜗杆 、 蜗 轮 精 度 

СВ 10089 一 1988 《圆柱 蜗杆 、 蜗 轮 精 度 》 适 用 于 : 

ZA 阿 基 米 德 蜗杆 

ZI 一 一 渐 开 线 蜗杆 

ZN 法 向 直 廊 蜗杆 

ZK 面包 络 圆柱 蜗杆 

ZC 一 一 圆 弧 圆 柱 蜗杆 


参数 范围 为 轴 交 角 =90°， 模 数 m 三 1， 蜗杆 分 度 圆 直径 а, <400тп, МЕ 2) ЈЕ 
4000mm。 标 准 在 给 定 参数 范围 内 ， 对 各 项 误差 项 


(1) 术语 与 定义 


СВ/Т 10089—1988 J 


语 的 名 称 、 代 号 
(2) 精度 等 级 
GB 10089 一 1988 


与 国际 通 月 


根据 传动 的 


为 12 个 级 别 ， 精 度 


蜗杆 、 蜗 轮 的 精 


其 蜗杆 、 蜗 轮 左右 齿 


(3) 检验 与 公差 


1) 公差 组 。 
根据 各 项 公差 特 


КА 


AI 


6 1 Z 2 2] + AR 
第 开 公 差 组 主要 保证 传动 的 平稳 性 。 
第 亚 公 差 组 主要 保 记 


性 对 传动 的 保证 作用 ， 
E 传 递 运动 的 准确 性 。 


使 用 要 求 和 制造 的 难 
高 到 低 依次 为 1、2、…、 
度 一 般 取 成 相同 ， 也 允许 取 成 不 同 。 有 特殊 要 求 时 ， ЊЕ. Fr. fr. Л, 
面 的 精度 也 可 以 取 成 不 相同 。 


12 级 。 


将 公差 分 成 三 个 组 ， 


EE 载荷 分 布 的 均匀 性 。 


三 个 公差 组 的 精度 等 级 一 般 取 成 相同 ,根据 使 用 要 求 不 同 


级 组 合 ， 但 在 同一 公差 组 中 ， 各 项 公差 应 取 相 同 的 精度 等 级 。 


2) 检验 组 。 
个 公差 组 包括 


A 


最 低 的 一 项 精度 来 评定 蜗杆 、 蜗 轮 的 精度 等 级 。 


57-38, 


= 


， 人 允许 各 公差 组 选 月 


=m 


目 均 给 出 了 相应 的 公差 或 极限 偏差 。 


规定 了 蜗杆 、 蜗 轮 及 传动 精度 的 误差 项 目 和 侧 险 规 范 的 术语 共 24 Ji, Ж 
目标 准 表达 形式 一 致 。 术 语 和 定义 见 表 7-37。 


易 程 度 ， 将 蜗杆 、 蜗 轮 传动 的 精度 等 级 分 


日 不 同 的 精度 等 


了 多 种 误差 评定 指标 ， 根 据 工 作 要 求 和 生产 规模 ， 在 各 公差 组 中 选 定 一 项 或 
几 项 组 成 检验 组 ， 作 为 检定 验收 的 依据 。 当 检验 组 中 有 两 项 或 两 项 以 上 的 误差 时 ， 应 以 检验 组 中 


结合 我 国 的 实际 情况 ， 蜗 杆 、 蜗 轮 各 公差 组 的 检验 组 推荐 选用 表 7-39 中 所 列 。 


— 
= гү дені га өші 
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3 9 им та — ЕЛЕ Z AVAM — HMW 
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ШЕ — ТТТ | КАЛГ КЕ ЕЛГЕ ЕЕ | EH 32 68 ЕИ КЕГЕ?! mv ЕЖЕ ЕГ 1 
х = & y 站 x Ж. аў 各 y ТО; а 
0961—%91 gf 8861—68001 49 
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表 7-38 ”蜗杆 传动 公差 组 (GB 10089 一 1988) 
公差 或 极限 偏差 
公 差 组 
蜗杆 传动 ih 杆 У 轮 
1 Fi — F; ИТЕ, Pu yuy F; 
П fi Ја гара рађа РОР 
т 接触 斑点 Р f 
E % n 2 
表 7-39 蜗杆 传动 公差 组 的 检验 组 (СВ 10089--1988) 
第 工 公差 组 检验 组 第 开 公 差 组 检验 组 第 亚 公 差 组 检验 组 
项 目 | 说 明 | 项 目 说 明 项 目 说 明 项 目 说 明 | 项 目 | 说 明 | 项 目 说 明 
员 杆 蜗轮 蜗杆 蜗轮 蜗杆 蜗轮 
РА Ее ТЕ 
АҒ) Ау 蜗杆 Afi Аја Afo | 触 斑点 有 要 求 
i 时 可 不 检验 
ДЕ А =£: жы) 
5 ү: 多 头 | Ar， j 于 7 
АК Ала, (ЯН 12 级 精度 
А 
ДЕ и А, АЈ, са 
” |12 级 精度 S " |12 级 精度 
АЈ, 
фо А 
AF, 9 а 7-9 
12 级 精度 “| Ағ) | 级 精度 
于 7 ~ 于 10 ~ 
АЕ" АУ, 
12 级 精度 12 级 精度 
3) 公差 值 。 
蜗杆 、 蜗 轮 的 各 项 公差 值 见 表 7-40 ~ 表 7-47。 
蜗轮 切 向 综合 误差 的 计算 公式 : 
F; = F: + fo 
F 可 从 表 7-42 ER; 
广 可 从 表 7-47 查 取 。 
蜗轮 一 齿 综合 误差 f 的 计算 公式 : 
f = 0. 6(/, +f, ) 
/可 从 表 7-46 ЖАҚ; 
方 可 从 表 7-47 查 取 。 
传动 质量 评定 参数 见 表 7-48 和 表 7-49 。 
传动 中 心 距 极 限 偏差 ,传动 轴 交角 极限 偏差 六 和 传动 中 间 平 面 极限 偏差 人 分别 见 表 7-50, 


57-51 和 表 7-52, 
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表 7-40 蜗杆 的 公差 和 极限 偏差 А.Л. Soxs Лә. fa Ë (单位 : um) 
代号 模 数 т/ 精 度 等 级 
mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т=3.5 1.0 1.7 2.8 4.5 7.1 11 14 
3.5 <m<6.3 1-3 2.0 3.4 5.6 9 14 20 
fa 6.3 Ст=10 127 2.8 4.5 7.1 11 18 25 
10<т16 2:2. 3.6 5.6 9 15 24 22 
16 <тж25 32 45 
1<т<3.5 2 3.4 5.6 9 14 22 32 
3.5 <m<6.3 2.6 4.2 7.1 11 17 28 40 
Ж 6.3 <т<10 .4 5.6 9 14 22 36 50 
10 <m<16 4. 7.1 11 18 32 45 63 
16 <тж25 63 90 
1<т<3.5 0.7 1. 1.9 3.0 4.8 ЕЭ 11 14 20 28 40 56 
3.5<т<6.3 1.0 1. 2.4 3.6 6.3 9 14 20 25 36 53 75 
22 6.3 Ст=10 1.2 2.0 3.0 4.8 729 17 25 32 48 67 90 
10<т<16 1.6 2.5 4 6.3 10 6 22 32 46 63 85 120 
16<т25 22 32 45 63 85 120 160 
1<т<3.5 1.3 2 3.4 2:3 8.5 3 18 25 36 -- ег -- 
3.5<т<6.3 1.7 2% 4 6.7 10 6 24 34 48 -- -- -- 
“а 6.3 <т<10 2.0 3. 5.3 8.5 13 1 32 45 63 一 一 一 
10 <m=<16 2.8 4. 7.1 11 17 28 40 56 80 -- -- -- 
16 <т25 40 53 75 100 -- -- 
1<т:<3.5 1.1 1.8 2.8 4.5 7.1 1 16 22 32 45 60 85 
3.5<т<6.3 1.6 2.4 3.6 5.6 9 4 22 32 45 60 80 120 
Ж 6.3 <m<10 2.0 3.0 4.8 7.5 12 9 28 40 53 75 110 150 
10 <m=<16 2.6 4.0 6.7 11 16 25 36 53 75 100 140 200 
16 <тж25 36 53 75 100 140 190 270 
注 : /应 为 正 、 负 值 (+). 
表 7-41 ШАН € ЈИ ДУ 3 f, {Н (单位 : um) 
分 度 圆 直径 模 数 精 度 等 级 
4, /тат т/тт 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
а, <10 1<т=3.5 1.1 1.8 2.8 4.5 7.1 1 14 20 28 40 56 75 
10 <d, <18 1<т=3.5 1.1 1.8 2.8 4.5 ФУ 2 15 21 29 41 58 80 
18 < d, <31.5 1<т=6.3 1.2 2.0 3.0 4.8 125 2 16 22 30 42 60 85 
31.5 < 4, <60 =т=10 1.2 2.0 3. 5.0 8.0 3 17 23 32 45 63 90 
50 <d, < 80 =т=16 1.4 2.2 3.6 5.6 9.0 4 18 25 36 48 71 100 
80 <d, <125 =т=16 1.6 29 4.0 6.3 10 6 20 28 40 56 80 110 
125 < а, <180 =т=25 1.8 3.0 4.5 7.5 12 8 25 32 45 63 90 125 
180 < 4<250 = т=25 2.2 3.4 2.3 8.5 14 22 28 40 53 75 105 150 
250 <4<315 <тя25 2.6 4.0 6.3 10 16 25 32 45 63 90 120 170 
315 < 4<400 ="т=25 2.8 4.5 7:29" | 1155 18 28 36 53 71 100 140 200 


表 7-42 蜗轮 齿 距 累积 公差 ,和 个 齿 距 累 积 公差 ЕЕ (单位 : um) 

ош; 精 度 等 级 
DERIK L/mm i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1211.2 1.1 1.8 2.8 4,5 7 11 16 22 32 45 63 90 
11.2 <1.=-20 1.6 222 4.0 6 10 16 22 32 45 63 90 125 
20 <1=32 2.0 3.2 5.0 8 12 20 28 40 56 80 112 160 
32 < 1. <50 222 3.6 5.5 9 14 22 32 45 63 90 125 180 
50 < 1,80 25 4.0 6.0 10 16 25 36 50 71 100 140 200 
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( 续 ) 
精 度 等 级 
PERME L/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
80 < 1 <160 3.2 5.0 8.0 12 20 32 45 63 90 125 180 250 
160 <1,<315 4.5 7.0 11 18 28 45 63 90 125 180 250 355 
315 <1,<630 6.0 10 16 25 40 63 90 125 180 250 355 500 
630 <L<1000 8.0 12 20 32 50 80 112 160 224 315 450 630 
1000 < 1.< 1600 10 16 25 40 63 100 140 200 280 400 560 800 
1600 < L<2500 11 18 28 45 71 112 160 224 315 450 630 900 
2500 < L<3150 14 22 36 56 90 140 200 280 400 560 800 1120 
3150 < L<4000 16 25 40 63 100 160 224 315 450 630 900 1250 
4000 < L< 5000 18 28 45 71 112 180 250 355 500 710 | 1000 | 1400 
5000 < L< 6300 20 32 50 80 125 200 280 400 560 800 | 1120 | 1600 
E: 1. F, 和 Е @ R y E B L Ж: 
查 书 时 ， 取 工 = rd = 了 mo ; 
E Faf, JHO L= kum (k H2 8NF 23/2 的 整数 ) 。 
2. 除 特殊 情况 外 ， 对 于 К, 不 值 规定 取 为 小 于 2276 的 最 大 整数 。 
表 7-43 ”蜗轮 齿 圈 径 向 跳动 公差 F. 值 (单位 : um) 
分 度 圆 直径 d, / 模 数 т/ 精 度 等 级 
тт mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т=3.5 3.0 | 4.5 | 7.0 1 18 28 40 50 63 80 | 100 | 125 
а, < 125 3.5<т<6.3 3.6 5.5 | 9.0 4 22 36 50 63 80 | 100 | 125 | 160 
6.3 Ст<10 4.0 | 6.3 | 10 6 25 40 56 71 90 | 112 | 140 | 180 
1<т3.5 3.6 | 5.0 8 3 20 62 45 56 71 90 | 112 | 140 
125 < d, <400 3.5<т<6.3 4.0 | 6.3 | 10 6 25 40 56 71 90 | 112 | 140 | 180 
6.3<т<10 4.5 | 7.0 | 11 8 28 45 63 80 | 100 | 125 | 160 | 200 
10 Ст 16 5.0 8 13 20 32 50 71 90 | 112 | 140 | 180 | 224 
1<т=3.5 4.5 | 7.0 | 11 8 28 45 63 80 | 100 | 125 | 160 | 200 
3.5<т<6.3 5.0 | 8.0 | 13 20 32 50 71 90 | 112 | 140 | 180 | 224 
400 < а, < 800 6.3<т<10 5.5 | 9.0 | 14 22 36 56 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 
10 Ст 16 7.0 | 1 18 28 45 71 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
16 < т 25 9.0 | 14 22 36 56 90 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
І<т3.5 5.0 | 8.0 | 13 20 32 50 Ti 90 | 112 | 140 | 180 | 224 
3.5<т<6.3 5.5 | 9.0 | 14 22 36 56 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 
800 < 4, < 1600 6.3<т<10 6.0 0 16 25 40 63 90 | 112 |140 | 180 | 224 | 280 
10 Ст 16 7.0 1 18 28 45 71 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
16 <т%25 9.0 4 22 36 56 90 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
1І<т3.5 5.5 | 9.0 | 14 22 36 56 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 
3.5 <т<6.3 6.0 0 16 25 40 63 90 | 112 | 140 | 180 | 224 | 280 
1600 < d, <<2500 6.3<т<10 7.0 І 18 28 45 71 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
10<т<16 8.0 3 20 32 50 80 | 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
16 < т 25 10 6 25 40 63 | 100 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
1<т=3.5 6.0 0 16 25 40 63 90 | 112 | 140 | 180 | 224 | 280 
3.5<т<6.3 7.0 І 18 28 45 71 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
2500 < 4, <4000 6.3<т<10 8.0 3 20 32 50 80 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
10 Ст 16 9.0 4 22 36 56 90 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
16<т-<25 10 6 25 40 63 | 100 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
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表 7-44 蜗轮 径 向 综合 公差 РБ; É (单位 : um) 
分 度 圆 直径 а,/ 模 数 m/ 精 度 等 级 
mm mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т<3.5 56 | 71 90 | 112 | 140 | 180 
4, < 125 3.5<т<6.3 71 90 | 112 | 140 | 180 | 224 
6.3<т<10 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 
І<т3.5 63 80 | 100 | 125 | 160 | 200 
125 < d, <400 3.5<т<6.3 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 
6.3<т<10 90 | 112 | 140 | 180 | 224 | 280 
10 Ст=16 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
1<т<3.5 90 | 112 | 140 | 180 | 224 | 280 
3.5<т<6.3 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
400 < d, < 800 6.3<т<10 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
10 Ст=16 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
16<т<25 180 | 224 | 280 | 355 | 450 | 560 
1<т<3.5 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
3.5<т<6.3 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
800 < 4, < 1600 6.3<т<10 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
10<т<16 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
16 <m=<25 180 | 224 | 280 | 355 | 450 | 560 
1 т=3.5 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
3.5<т<6.3 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
1600 < 4, <<2500 6.3<т<10 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
10 Ст=16 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 
16 <m=<25 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 
1<т<3.5 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
3.5<т<6.3 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
2500 < 4, < 4000 6.3 <m<10 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 
10<m<16 180 | 224 | 280 | 355 | 450 | 560 
16 <m<25 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 
R 7-45 蜗轮 一 齿 径 向 综合 公差 fr {Н (单位 : um) 
分 度 圆 直径 а,/ 模 数 т/ 精 度 等 级 
mm пт 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т<3.5 20 | 28 | 36 | 45 | 56 71 
4, < 125 3.5<т<6.3 25 36 | 45 | 56 | 71 90 
6.3<т<10 28 | 40 | 50 | 63 80 | 100 
1<т<3.5 22 | 32 | 40 | 50 | 63 80 
125 < d, «400 3.5<т<6.3 28 | 40 | 50 | 63 80 | 100 
6.3<т<10 32 | 45 56 | 71 90 | 112 
10 <m=<16 36 | 50 | 63 80 | 100 | 125 
1<т<3.5 25 36 | 45 | 56 | 71 90 
3.5<т<6.3 28 | 40 | 50 | 63 80 | 100 
400 < 4, < 800 6.3 <m<10 32 | 45 56 | 71 90 | 112 
10 <m=<16 40 | 56 | 71 90 | 112 | 140 
16<т<25 50 | 71 90 | 112 | 140 | 180 
1<т=3.5 28 | 40 | 50 | 63 80 | 100 
3.5<т<6.3 32 | 45 | 56 | 71 90 | 112 
800 < 4, < 1600 6.3 <m<10 36 | 50 | 63 s0 | 100 | 125 
10<m<16 40 | 56 | 71 90 | 112 | 140 
16 <m<25 50 | 71 90 | 112 | 140 | 180 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 d, / 模 数 т/ 精 度 等 级 
mm min 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т<3.5 32 | 45 | 56 | 71 90 | 112 
3.5<т<6.3 36 | 50 | 63 | 90 | 100 | 125 
1600 < d, <<2500 6.3<т<10 40 | 56 | 71 90 | 112 | 140 
10 Ст 16 45 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 
16 <m<25 56 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 
1<m<3.5 36 | 50 | 63 | 80 | 100 | 125 
3.5<т<6.3 40 | 56 | 71 90 | 112 | 140 
2500 < 4, < 4000 6.3<т<10 45 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 
10 Ст 16 50 | 7 90 | 112 | 140 | 180 
16 <m<25 56 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 
37-46 蜗轮 齿 距 极限 偏差 ( +f,,) B) f, ë (单位 : um) 
分 度 圆 直径 а,/ 模 数 my 精 度 等 级 
mm him 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т=3.5 1.0 | 1.6 | 2.5 |40 | 6 0 14 | 20 | 28 | 40 | 56 80 
d, < 125 3.5<т<6.3 | 1.2 2.0 | 3,2 | 50 | 8 3 18 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 
6.3<т<10 1.4 | 2.2 | 3,6 | 5,5 | 9 4 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 
1<т<3.5 1.1 | 1,8 |28 45 | 7 1 16 | 22 | 32 | 45 | 63 90 
жездей 3.5<т<6.3 | 1.4 | 2.2 | 3,6 | 5.5 | 9 4 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 
6.3<т<10 1.6 | 2.5 | 4.0 | 6.0 | 10 6 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 | 125 
10 Ст=16 1.8 | 2.8 | 4.5 | 7.0 | 11 8 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 
1 т=3.5 1.2 | 2.0 | 3.2 | 5,0 | 8 3 18 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 
3.5<т<6.3 | 1.4 | 2.2 | 3,6 | 5.5 | 9 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 
400 < d, <800 6.3 <m<10 1.8 | 2.8 | 4.5 | 7.0 | 11 8 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 
10 Ст=16 2.0 3.2 | 5.0 | 8.0 | 13 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 | 160 
16 < т=25 2.5 | 4.0 | 6.0 | 10 16 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 | 200 
1 т=3.5 1.2 | 2.0 | 3,6 | 5.5 | 9 14 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 
3.5<т<6.3 |1.6 | 2.5 | 4.0 | 6.0 | 10 16 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 | 125 
800 < d, < 1600 6.3 <m<10 1.8 | 2.8 4.5 | 7.0 | 11 18 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 
10 Ст=16 2.0 3.2 | 5.0 | 8.0 | 13 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 | 160 
16 < т=25 2.5 | 4.0 | 6.0 | 10 16 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 | 200 
1 т=3.5 1.6 | 2.5 | 4.0 | 6.0 | 10 16 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 | 125 
3.5<т<6.3 | 1.8 2.8 | 4.5 | 7.0 | 11 18 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 
1600 < 4, <2500 6.3<т<10 2.0 3.2 | 5.0 | 8.0 | 13 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 | 160 
10 Ст=16 2.2 3.6 | 5.5 | 9.0 | 14 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 | 125 | 180 
16 <m<25 28 4.5 | 7.0 | 11 18 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 | 160 | 224 
1 т=3.5 1.8 | 2.8 4.5 | 7.0 | 11 18 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 
3.5<т<6.3 | 2.0 | 3.2 | 5.0 8.0 | 13 | 20 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 | 160 
2500 < 4, < 4000 6.3 <m<10 2.2 3.6 | 5.5 | 9.0 | 14 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 | 125 | 180 
10 Ст 16 2.5 | 4.0 | 6.0 | 10 16 | 25 | 36 | 50 | 71 | 100 | 140 | 200 
16 < т=25 28 | 4.5 | 7.0 | 11 18 | 28 | 40 | 56 | 80 | 112 | 160 | 224 


426 实用 公差 与 配合 技术 手册 
表 7-47 蜗轮 齿 形 公差 fi, 值 (单位 : um) 
分 度 圆 直径 а,/ 模 数 m/ 精 度 等 级 
mm mm 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т<3.5 2.1 2.6 3.6 4.8 6 8 11 14 22 36 56 90 
d, < 125 3.5 <m<6.3 2.4 3.0 4.0 5:3 7 0 14 20 32 50 80 125 
6.3 <m<10 2579 3.4 4.5 6.0 8 2 17 22 36 56 90 140 
1<тх<3.5 2.4 3.0 4.0 5.3 7 9 13 18 28 45 71 112 
125 < d, <400 3.5<т<6.3 2:2 2:2 4.5 6.0 8 1 16 22 36 56 90 140 
6.3<-т=10 2.6 3.6 5.0 6.5 9 3 19 28 45 71 112 180 
10 кт=16 3.0 4.0 5.9 759 11 6 22 32 50 80 125 200 
1<тх<3.5 2.6 3.4 4.5 6.5 9 2 17 25 40 63 100 160 
3.5<т<6.3 2.8 3.8 5.0 7.0 10 4 20 28 45 71 112 180 
400 < 4, <800 6.3<т<10 3.0 4.0 5.5 Таз 11 6 24 36 56 90 140 224 
10<т16 3.2 4.5 6.0 9.0 13 8 26 40 63 100 160 250 
16 <m<25 3.8 5.3 279 10.5 16 24 36 56 90 140 224 355 
1<т:3.5 3.0 4.2 5:9 8.0 11 7 24 36 56 90 140 224 
3.5 <m<6.3 3.2 4.5 6.0 9.0 13 8 28 40 63 100 160 250 
800 < d, = 1600 6.3 <т=<10 3.4 4.8 6.5 9.5 14 20 30 45 ЛЫ 112 180 280 
10<т16 3.6 5.0 7125 10.5 15 22 34 50 80 125 200 315 
16 Кт=25 4.2 6.0 8.5 2 19 28 42 63 100 160 250 400 
1=т=3.5 3.8 3:9 7:5 1 16 24 36 50 80 125 200 315 
3.5 <m<6.3 4.0 99 8.0 11.5 17: 25 38 56 90 140 224 355 
1600 < d, <2500 6.3 <т=<10 4.0 6.0 8.5 2 18 28 40 63 100 160 250 400 
10 <m=<16 4.2 6.5 9.0 3 20 30 45 71 112 180 280 450 
16 Кт=25 4.8 7.0 10.5 5 22 36 53 80 125 200 315 500 
1<т<3.5 4.5 6.5 10 4 21 32 50 71 112 180 280 450 
3.5<тх<6.3 4.8 7.0 10 5 22 34 53 80 125 200 315 500 
2500 < d, <<4000 6.3<т<10 5.0 Тад 10.5 6 24 36 56 90 140 224 355 560 
10 кт< 16 5.3 Fad 11 7 25 38 60 90 140 224 355 560 
16 <m<25 559 8.5 13 9 28 45 67 100 160 250 400 630 
表 7-48 蜗杆 传动 传动 质量 评定 项 目 
精度 等 级 评定 项 х ~ {Н 
ЛР, ЕЕЕ, +f], 
1-12 级 由 Af ie Fi =0.7(fi +Á.) 
接触 斑点 见 表 7-49 
5 级 和 5 级 以 下 2 允许 
Af; 代替 АЛ, fi 0.67, +fo) 
D HEIT AFL, Af ‘和 接触 斑点 检验 的 蜗杆 传动 ， 允 许 相应 的 第 1 、 正 、 亚 公差 组 的 蜗杆 蜗轮 检验 组 和 AAA、AA Af; 
中 任 一 项 超 差 。 
(2) 或 以 蜗杆 、 蜗 轮 相 应 公差 组 的 检验 组 中 最 低 结 果 来 评定 传动 的 第 工 、 开 公差 组 的 精度 等 级 。 
© 对 不 可 调 中 心 距 的 蜗杆 传动 ， 检 验 接触 斑点 的 同时 ， 还 应 检验 Af;, 、Af 和 Afs 。 
表 7-49 接触 斑点 的 要 求 
ул. к= 574 Зи Бе" У ул. КЕ тз Др к эз 
е „е, 接触 斑点 的 形状 接触 斑点 的 位 时 
75 70 Е Fa 趋 近 齿 面 中 部 ,允许 略 偏 于 
70 65 МАНА РАЈН, ТЕ ВП НИ A Т 
65 60 不 允许 成 带 状 条 纹 вьв 
55 50 应 偏 于 中 出 端 ,但 不 允许 在 
45 40 不 要 求 路 顶 和 中 入 路 出 端的 棱 边 
30 30 接触 
修 形 齿 面 的 蜗杆 传动 ， 接 触 斑点 的 要 求 可 不 受 本 标准 规定 的 限制 。 
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表 7-50 传动 中 心 距 极限 偏差 ( +/,) МЛН (单位 : um) 
传动 中 心 距 a/ 精 度 等 级 
mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
а<30 3 5 7. 1 17 26 42 65 
30 < а =50 2:9 6 8 13 20 31 50 80 
50 <а<80 4 7 10 15 23 37 60 90 
80 < а < 120 5 8 11 18 27, 44 70 110 
120 < а < 180 6 9 13 20 32 50 80 125 
180 < а < 250 7 10 15 23 36 58 92 145 
250 <а<315 8 12 16 26 40 65 105 160 
315 < а < 400 9 13 18 28 45 70 115 180 
400 <a =500 10 14 20 32 50 78 125 200 
500 <a =630 11 15 22 35 55 87 140 220 
630 < a <800 13 18 25 40 62 100 160 250 
800 < а < 1000 15 20 28 45 70 115 180 280 
1000 < а < 1250 17 23 33 52 82 130 210 330 
1250 < a < 1600 20 27 39 62 97 155 250 390 
1600 < а < 2000 24 32 46 75 115 185 300 460 
2000 < а <2500 29 39 55 87 140 220 350 550 
表 7-51 传动 轴 交 角 极 限 偏差 ( +/у) 的 fs 值 (单位 : pm) 
蜗轮 齿 宽 b, / 精 度 等 级 
mm 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 11 12 
5, <30 -- = 5 6 8 10 12 17 24 34 48 67 
30 < b, <50 = = 5.6 Tarl 9 11 14 19 28 38 56 75 
50 < b, <80 — = 6.5 8 10 13 16 22 32 45 63 90 
80 < b, <120 = = 72 9 12 15 19 24 36 53 71 105 
120 < b, <180 = = 9 11 14 17 22 28 42 60 85 120 
180 < b, <250 -- жы => 13 16 20 25 32 48 67 95 135 
b, > 250 22 28 36 53 75 105 150 
表 7-52 传动 中 间 平 面 极限 偏差 (+A) БІЛЕ (单位 : pm) 
传动 中 心 距 a/ 精 度 等 级 
mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
а <30 = == 5.6 9 14 21 34 52 
30 <a <50 -- -- 6.5 10.5 16 25 40 64 
50 <а<80 == = 8 12 18.5 30 48 72 
80 <a<120 = = 9 14.5 22 36 56 88 
120 < а < 180 = = 10.5 16 27 40 64 100 
180 < а < 250 = = 12 18.5 29 47 74 120 
250 <a <315 = == 13 21 32 52 85 130 
315 < а < 400 = = 14.5 23 36 56 92 145 
400 < а < 500 = < 16 26 40 63 100 160 
500 < а <630 = = 18 28 44 70 112 180 
630 < а <800 = = 20 32 50 80 130 200 
800 < а = 1000 > = 23 36 56 92 145 230 
1000 < a <1250 = = 27 42 66 105 170 270 
1250 <a = 1600 = == 32 50 78 125 200 315 
1600 < a <2000 = => 37 60 92 150 240 370 
2000 < а =2500 = = 44 70 112 180 280 440 
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(4) 传动 侧 际 

1) 侧 际 的 种 类 和 规范 。 

根据 工作 条 件 和 使 用 要 求 ， 将 最 小 法 向 侧 隙 ,分 为 8 种， 分别 用 字母 代号 a、b、c、d、e、 
f、g、h 表示 ， 其 中 a 的 侧 辽 最 大 ，h 的 最 小 (bh Ија =0)， 其 余 依次 减 小 (图 7-72)， 从 而 使 
侧 孙 规范 标准 化 ， 侧 隙 种 类 与 精度 无 关 。 各 种 侧 际 的 最 小 极限 值 (保证 侧 隙 ) 采用 GB/T 
1800. 2 一 2009 的 标准 公差 确定 。 


Ліп 


+ 


В 7-72 ”蜗杆 传动 侧 际 


考虑 到 某 些 特殊 使 用 情况 ， 如 对 可 调 中 心 的 传动 蜗杆、 蜗轮 不 要 求 互 换 的 传动 ， 当 标准 所 
确定 的 规范 (包括 齿 厚 公差 ) 不 能 满足 要 求 时 ， 允 许 直接 给 出 最 小 侧 际 部 ,。，( 或 亏 ,,) 和 最 大 侧 
Bha С) ， 而 不 受 标准 中 侧 阶 种 类 限制 。 

蜗杆 传动 的 最 小 法 向 侧 队 六, 值 列 于 表 7-53。 


表 7-53 蜗杆 传动 的 最 小 法 向 侧 隙 Jamin ë (单位 : um) 

传动 中 心 距 a/ ІШ R Ж Ж 
mm h g f е а с b a 
а<30 0 9 13 21 33 52 84 130 
30 < а <50 0 11 16 25 39 62 100 160 
50 < а <80 0 13 19 30 46 74 120 190 
80 < а 120 0 15 22 35 54 87 140 220 
120 <а<180 0 18 25 40 63 100 160 250 
180 < а < 250 0 20 29 46 72 115 185 290 
250 <а<315 0 23 32 52 81 130 210 320 
315 < а <400 0 25 36 57 89 140 230 360 
400 < а < 500 0 27 40 63 97 155 250 400 
500 < а <630 0 30 44 70 110 175 280 440 
630 < а < 800 0 35 50 80 125 200 320 500 
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( 续 ) 
传动 中 心 距 ov W R F 
mm h g f e d c b a 
800 < а < 1000 0 40 56 90 140 230 360 860 
1000 < а = 1250 0 46 66 105 165 260 420 660 
1250 < а = 1600 0 54 78 125 195 310 500 780 
1600 < а =2000 0 65 92 150 230 370 600 920 
2000 < а <2500 0 77 110 175 280 440 700 1100 
注 : 传动 的 最 小 圆周 侧 际 为 
二 
сову! сова , 
式 中 jwin 一 一 最 小 法 向 侧 际 ; 


y' 一 一 蜗杆 节 圆柱 导 程 角 
«„——# ЕЕ 183 Я. 


2) 蜗杆 传动 的 齿 厚 公差 。 


蜗杆 传动 的 侧 际 范围 由 蜗杆 、 蜗 轮 的 齿 厚 公差 7, 和 7, 的 大 小 和 公差 带 的 位 置 来 保证 。 
， 用 减 薄 蜗杆 齿 厚 ， 即 将 上 偏差 


在 传动 中 心 距 а 一 定 的 情况 下 ， 以 蜗轮 分 度 圆 齿 厚 为 基准 


.为 负 值 来 保证 最 小 法 向 侧 际 二 ,,,。 最 大 法 向 侧 际 Sana M 


决 qe 
Co 


对 于 蜗杆 Е = – (}„„/ сова, + Е) 
式 中 ,一 一 制造 误差 的 补偿 。 
Е,-Е,-Т, 
对 于 蜗轮 Е,-0 
E. = -Т,, 


1 蜗杆 、 蜗 轮 的 齿 厚 公差 7,,、7， 


对 于 可 调 中 心 距 传 动 或 不 要 求 互 换 的 传动 ， 蜗 轮 齿 厚 可 不 规定 公差 ， 蜗 杆 齿 厚 的 上 、 下 偏差 


由 设计 确定 。 
各 精度 等 级 的 7T,，、E.,、7, 分 别 列 于 表 7-54 ~ 3227-56, 
表 7-54 蜗杆 齿 厚 公 差 T. Ë (单位 : um) 
模 数 m/mm 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т3.5 12 15 20 25 30 36 45 53 67 95 130 190 
3.5 <m<6.3 45 20 25 32 38 45 56 71 90 130 180 240 
6.3 <m<10 20 25 30 40 48 60 71 90 110 160 220 310 
10 Ст<=16 25 30 40 50 60 80 95 120 150 210 290 400 
16 <т:25 85 110 130 160 200 280 400 550 
Е: 1. 精度 等 级 按 蜗杆 第 下 公差 组 确定 。 
2. 对 传动 最 大 法 向 侧 际 ji 无 要 求 时 ， 人 允许 将 蜗杆 齿 厚 公差 7, 增 大 ,最 大 不 超过 两 倍 。 
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表 7-56 蜗轮 齿 厚 公差 T. Ë (单位 : pm) 
分 度 圆 直径 а,/ 模 数 m/ 精 度 等 级 
mm mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1<т:3.5 30 32 36 45 56 71 90 110 130 160 190 230 
d, < 125 3.5<т<6.3 32 36 40 48 63 85 110 130 160 190 | 230 290 
6.3<т<10 32 36 45 50 67 90 120 140 170 | 210 | 260 320 
1<т3.5 30 32 38 48 60 80 100 120 140 170 | 210 260 
3.5<т<6.3 32 36 45 50 67 90 120 140 170 | 210 | 260 320 
125 < d, < 400 6.3 <т<10 32 36 45 56 71 100 130 160 190 | 230 | 290 350 
10 Кт=16 80 110 140 170 | 210 | 260 | 320 390 
16 <m<25 130 170 | 210 | 260 | 320 | 390 470 
1<т3.5 32 36 40 48 63 85 110 130 160 190 | 230 290 
3.5<т<6.3 32 36 45 50 67 90 120 140 170 | 210 | 260 320 
400 < 4, <800 6.3<т<10 32 36 45 56 71 100 130 160 190 | 230 | 290 350 
10 <т<16 85 120 160 190 | 230 | 290 | 350 430 
16 <m<25 140 190 | 230 | 290 | 350 | 430 550 
1<т<3.5 32 36 45 50 67 90 120 140 170 | 210 | 260 320 
3.5<т<6.3 22 36 45 56 71 100 130 160 190 | 230 | 290 350 
800 < d, = 1600 6.3<т10 32 36 48 60 80 110 140 170 | 210 | 260 | 320 390 
10 Кт=16 85 120 160 190 | 230 | 290 | 350 430 
16 <m<25 140 190 | 230 | 290 | 350 | 430 550 
1<т:<3.5 32 36 45 56 71 100 130 160 190 | 230 | 290 350 
3.5<т<6.3 32 38 48 60 80 110 140 170 | 210 | 260 | 320 390 
1600 < 4, < 2500 6.3<т<10 36 40 50 63 85 120 160 190 | 230 | 290 | 350 430 
10 Ст=16 90 130 170 | 210 | 260 | 320 | 390 490 
16 <m<25 160 | 210 | 260 | 320 | 390 | 490 610 
1кт3.5 22 38 48 60 80 110 140 170 | 210 | 260 | 320 390 
3.5<т<6.3 36 40 50 63 85 120 160 190 | 230 | 290 | 350 430 
2500 < d, < 4000 6.3<т<10 36 45 53 67 90 130 170 | 210 | 260 | 320 | 390 490 
10 <т<16 100 140 190 | 230 | 290 | 350 | 430 550 
16 <m<25 160 | 210 | 260 | 320 | 390 | 490 610 


注 : 1. 精度 等 级 按 蜗轮 第 卫 公 差 组 确定 。 
2. 在 最 小 法 向 侧 际 保证 的 条 件 下 ，7,, 公 差 带 允许 采用 对 称 分 布 。 


(5) ЖЖ 2: 
蜗杆 、 蜗 轮 的 齿 坯 公 差 包 括 轴 、 孔 的 尺寸 公差 和 形状 公差 以 及 基准 面 的 跳动 。 
ж 


各 精度 等 级 的 齿 坏 公差 见 表 7-57、 表 7-58 。 
表 7-57 人 齿 坯 公差 
精度 等 级 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
尺寸 公差 IT4 IT4 IT4 115 IT6 IT7 ІТ8 ІТ8 
ш УМ IT1 IT2 IT3 IT4 115 IT6 IT7 一 
尺寸 公差 IT4 IT4 IT4 115 IT6 IT7 ІТ8 
ш AINAN IT1 IT2 IT3 IT4 IT5 IT6 — 
齿 顶 圆 直径 公差 IT6 IT7 IT8 IT9 IT11 
表 7-58 齿 坯 基准 面 径 向 和 端面 跳动 公差 (单位 : um) 
基准 面 直径 d/ 精 度 等 级 
mm 129 3.4 5 .6 7.8 9.10 11,12 
4<31.5 1.2 2.8 4 7 10 10 
31.5<4<63 1.6 4 6 10 16 16 
63 < 4<125 2.2 5.5 8.5 14 22 22 
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( 续 ) 
基准 面 直径 d/ 精 度 等 级 
mm 1,2 3.4 5.6 7.8 9.10 11,12 
125 < 4400 2.8 7 11 18 28 28 
400 < d<800 3.6 9 14 22 36 36 
800 < 41600 5.0 12 20 32 50 50 
1600 < 42500 7.0 18 28 45 71 71 
2500 < 4 <4000 10 25 40 63 100 100 


(6) 标注 

标准 规定 标 出 精度 等 级 、 齿 厚 极限 偏差 或 相应 的 侧 队 种 类 代号 ， 标 注 示例 如 下 : 

蜗杆 五 、 班 公差 组 精度 为 5 级 ， 齿 厚 极限 偏差 为 标准 值 ， 侧 阶 种 类 为 f， 标 注 为 
蜗杆 5 f GB 10089 一 1988 


一 一 一 本 标准 代号 
则 隙 种 类 代号 
B H H 公差 组 精度 


若 齿 厚 为 非 标准 值 ， 如 上 偏差 为 -0.27， 下 偏差 为 - 0. 40 ， 则 标注 为 


蜗杆 5 6 507) GB 10089 一 1988 


— HERE Те 


ЖА Лр УЭЕ HJ 95%, WJ ЫЛЕ УРИНА, МИА, ЕЛ 
5 f GB 10089—1988 


| 侧 际 种 类 代号 
第 [、EI、 亚 公差 组 精度 


车 齿 厚 为 非 标准 值 ， 则 标注 为 
5( +0.10) СВ 10089 一 1988 
若 三 个 公差 组 精度 分 别 为 5、6、6 级 ,人 齿 厚 极限 偏差 为 标准 值 ， 侧 际 种 类 为 f， 则 标注 为 
5-6-6 Г СВ 10089—1988 


第 l| 公差 组 精度 
І 公差 组 精 


第 1 公差 组 精度 


ж 


若 蜗轮 齿 厚 无 公差 要 求 ， 则 标注 为 
5-6-6 СВ 10089 一 1988 
对 传动 , ВР, H. ПАН 5 级 ， 侧 际 种 类 为 f， 标注 为 
传动 5f GB 10089 一 1988 
若 侧 际 为 非 标准 值 ， 圆 周 侧 际 j=0.03mm， Ја =0.06mm， 则 标注 为 
传动 5(%0)t GB 10089 一 1988 
若 法 向 侧 际 ,=0.03mm、j,。. =0.06mm， 则 标注 为 
传动 5(%) GB 10089—1988 
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3. 圆柱 蜗杆 、 蜗 轮 精 度 的 应 用 


(1) 精度 等 级 的 选择 
精度 等 级 应 根据 对 传动 的 使 用 要 求 和 加 工 工艺 水 平 确定 


对 于 以 传递 运动 


的 精度 等 级 。 


为 主 的 传动 ， 由 于 需要 保证 其 传递 运动 的 准确 性 和 精度 的 持久 性 ， 应 选 较 高 


对 于 以 传递 动力 为 主 的 传动 ， 应 考虑 其 载荷 的 大 小 、 效 率 的 高 低 ， 以 及 振动 、 噪 声 和 寿命 等 
因素 ， 选 择 不 同 的 精度 等 级 。 


一 般 应 选 


先 相 同 级 别 的 蜗杆 、 蜗 轮 配 对 ， 也 允许 用 不 同 的 级 别 。 
表 7-59 列 出 的 一 


般 机 械 常 用 精度 范围 供 参考 。 
表 7-59 常用 精度 等 级 范围 


精 度 等 级 
ү? 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 


测量 蜗杆 


分 度 蜗 轮 母 机 


的 分 度 传动 


齿轮 机 床 的 分 


度 传动 


置 


ТІЛЕ! 


机 床 进 给 .操纵 机 构 


te E 机 械 调 速 


传动 


冶金 机 械 的 升 B 


条 机 构 


重 运输 机 械 、 


Ее: 


а E H9 Ba 


引 装 置 


通用 减速 器 


таи 械 传动 


装置 


ЕЛЕ E 


煤气 发 生 炉 调 


塑料 蜗杆 蜗轮 


(2) 检验 组 上 
检验 组 的 选择 主要 考虑 要 保证 各 公差 组 的 精度 和 生 六 


(3) ШИН 
选择 侧 院 种 类 主要 根据 对 传动 的 使 用 要 求 和 传动 的 工作 条 件 而 定 ， 如 要 求 回转 的 游 隙 小 ， 返 


向 空 程 量 小 的 ， 


类 时 ， 关 键 在 于 


9 选择 


、 测 量 的 实际 条 件 。 


сеч 


Ju y ЕЛУ, MAER, Де КИНУ ЗА ЖИЕНІ ТЕТ Е Н ЕН 
F 确定 最 小 极限 侧 隙 值 ， 根 据 计 算 结果 选用 相应 的 侧 险种 类 。 在 标准 中 ， 确 定 最 小 


极限 值 侧 际 ,主要 应 考虑 以 下 情况 : 
D 补偿 传动 因 发 热 变形 所 需 的 侧 隙 值 Јо 
@ 保证 正常 润滑 所 需要 的 侧 际 值 ја о 


Јо = (о,4, +a, d!)At, -2о,а + At, | sina, 


式 中 а) А (шш); 
Qa 一 一 蜗杆 线 胀 系数 ,， Ма, W 11.5 х10'/%; 
,一 一 蜗轮 线 胀 系 数 ， 青 铜 a 为 17.5x10 "A/C; 
a 一 一 箱 体 线 胀 系 数 ， 和 铸铁 a 为 10.5 х10'/%; 
di 蜗杆 节 圆 直径 (mm); 
d, 蜗轮 分 度 圆 直径 (mm); 
At 一 一 蜗杆 、 蜗 轮 正常 工作 时 与 标准 温度 20°С 的 温差 ， 即 
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At, =t, -20% 
At, 一 一 箱 体 正常 工作 时 与 标准 温度 20Y 的 温差 ， 即 
At, =t, - 20% 


ЖП, 分别 为 蜗杆 、 蜗 轮 和 箱 体 正 常 工作 时 的 温度 。 
记 与 传动 的 润滑 方式 和 涡轮 圆周 速度 v, 有 关 ， 一 般 可 按 下 述 条 件 确 定 : 


v, <3m/s J ~ 10 шт 
v, <5m/s Јо ~ 20 шт 
v, >5ш/в Јо ~ Здрт 
对 分 度 传动 ja =10 ~ ЗОдт 


所 选 的 侧 际 种 类 的 法 向 侧 际 值 应 保证 
Jaa аа 
推荐 的 侧 际 种 类 与 精度 等 级 的 关系 见 表 7-60. 
37-60 侧 隙 种 类 与 精度 等 级 的 关系 


МЕ 种 类 ћ g f e d с Ь а 


精度 


(第 工 公差 组 ) 1 ~6 1 ~6 1-7 3-8 3-9 3-10 3-12 5-12 
等 级 


(4) 应 用 示例 
已 知 蜗 杆 传动 ZN, 10 x90R2/80 精度 等 级 为 
传动 7f СВ 10089--1988 
即 为 法 向 直 廊 蜗杆 ， 齿 形 N,， 模 数 10mm， 蜗 杆 分 度 圆 直径 4, = 90mm， 右 旋 z, -2, z, =80 的 蜗 
杆 传 动 ， 精 度 等 级 为 7 级 ， 侧 际 种 类 为 1。 其 蜗杆 、 蜗 轮 及 传动 的 各 项 公差 与 极限 偏差 经 查 表 取 
值 或 计算 求 值 后 列 于 表 7-61。 


表 7-61 应 用 示例 的 公差 或 极限 偏差 (单位 : um) 
项 目 名 称 代 ~ | 公差 或 极限 偏差 值 说 明 
螺旋 线 公 差 А 50 查 表 7-40 
- 转 螺 旋 线 公差 Л 25 AK 7-40 
Шш р АК ЕЗ ал #17 ЖЕ 7-40 
蜗 | 轴 向 齿 距 累 积 公差 Ла 32 AR 7-40 
齿 模 径 向 跳动 公差 Ра 20 查 表 7-41 
杆 齿 形 公差 fa 28 ЖЕ 7-40 
齿 厚 上 偏差 E... -138 а = 445, 7-55 后 计算 求 得 
齿 厚 公差 Т, 71 4357-54 
齿 厚 下 偏差 Еш -209 Ea SEs Жері! 
切 向 综合 公差 Fí 164 Fi =F, +fo 
径 向 综合 公差 F; 112 查 表 7-44 
ЖЕЖ ДЗ F, 140 ЖЕ 7-42 
ад 齿 圈 径 向 跳动 公差 Е, 80 #97-43 
- 齿 切 向 综合 公差 fi 29 fi =0.6(/, tfo) 
- 齿 径 向 综合 公差 f: 32 查 表 7-45 
轮 | 员 距 极限 偏差 F +25 Ж 7-46 
齿 形 公差 fo 24 查 表 7-47 
齿 厚 极限 偏差 ДЕ -130 тоа ата 
齿 厚 公差 To 130 ЖЕ 7-56 
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众所周知 ， 一 个 具有 良好 特定 功能 的 机 器 产品 ， 是 由 许多 具有 特定 扩 二 和 形状 的 零件 组 合 而 
成 的 ， 因 此 ,在 产品 设计 和 加 工 过 程 中 ,正确 分 析 和 确定 零 、 部 件 ， 乃 至 整 机 的 太 才 关系 一 一 包 
括 尺 寸 、 尺 寸 公差 和 几何 公差 的 数值 及 其 之 间 的 关系 是 必需 的 ， 这 就 是 “尺寸 链 ” 要 解决 的 
问题 。 

GB/T 5847 一 2004《 斥 才 链 ”计算 方法 》 标 准 规定 了 尺 才 链 的 术语 和 参数 、 斥 才 链 的 计算 方 
法 、 尺 寸 链 的 分 析 等 内 容 ， 适 用 于 机 械 产 品 中 存在 的 有 关 尺 寸 链 关 系 、 长 度 尺寸 、 角 度数 值 及 其 
公差 计算 方法 等 。 


一 、 尺 寸 链 的 术语 和 参数 


1. 基本 术语 

(1) 尺寸 链 

在 零件 加 工 或 机 器 装配 过 程 中 ， 由 相互 连接 的 尺寸 所 形成 的 封闭 尺寸 组 ， 称 为 尺寸 链 。 

图 8-1 为 齿轮 部 件 各 零件 尺寸 所 形成 的 尺寸 链 。 图 8-2 为 托 架 位 置 尺 寸 (包括 平行 度 和 垂直 
度 ) 形成 的 尺寸 链 。 


Аз 


44. А, Ao 2574 


55022222272 


SS 


а) b) 


图 8-1 齿轮 部 件 的 尺寸 链 


11 |0.03 | В 
а 2 1 УЫТ С 


а) 5) с) 


图 8-2 Жл Е 
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(2) 环 
列 入 尺寸 链 中 的 每 一 个 尺寸 称 为 环 。 如 图 8-1 中 的 4,、4,、…4;， 


， 都 是 环 。 


图 


8-2 а), а), а, 


在 环 中 ， 有 封闭 环 和 组 成 环 ， 而 在 组 成 环 中 ,包括 增 环 、 减 环 和 补偿 环 ， 下 面 分 别 叙 述 。 


1) 封闭 环 。 


斥 才 链 在 零件 加 工 或 装配 过 程 中 最 后 自然 形成 的 一 个 环 〈 斥 才 ) 称 为 


在 其 尺寸 下 角 加 标 “0” 表 示 。 如 图 8-1 中 4。、 图 8-2 Ва, 为 封闭 环 。 


环 , 


ж d 


2) 组 成 环 。 


时 闭环 。 封 闭环 代号 


在 尺寸 链 中 对 封闭 环 有 影响 的 全 部 环 ， 称 为 组 成 环 。 按 其 影响 的 不 同 ， 分 为 增 坏 、 减 环 和 补 
偿 环 。 组 成 环 代号 是 在 其 尺寸 下 角 加 标 阿 拉 伯 数字 表示 。 
ФМ. 在 尺寸 链 的 组 成 环 中 ， 由 于 该 环 的 变动 而 引起 封闭 环 的 同 向 变动 ， 则 该 环 称 为 增 


如 图 8-1 ФА, 为 增 环 。 


(2) 减 环 : 在 尺寸 链 的 组 成 环 中 ， 由 于 该 环 的 变动 而 引起 封闭 链 的 逆向 变动 ， 则 该 环 称 为 减 


如 图 8-1 中 4, 、4,、4,、4; 和 图 8-2 中 ww а, 都 为 减 环 。 


© 补偿 环 : 在 尺寸 链 中 预先 选 定 的 某 一 组 成 环 ， 改 变 其 大 小 或 位 置 ， 从 而 使 封闭 环 达 到 规 
定 要 求 ， 该 组 环 称 为 补偿 环 。 如 图 8-3 PH L o 


(3) 传递 系数 


表示 各 组 成 环 对 封闭 环 影响 大 小 的 系数 称 为 传递 系数 。 传 递 系数 值 等 于 组 成 环 在 封闭 环 上 引 
起 的 变动 量 对 该 组 成 环 本 身 变 动量 之 比 。 
ВЕР Ьу се, L, 为 各 组 成 环 ，L 为 封闭 环 ， 则 有 еј 1, 
т 为 组 成 环 的 环 数 。 


例如 图 8-1 和 图 8-2 所 表示 的 尺寸 链 ， 则 有 
A,=A,-(A,+A,+A,+4A;) 和 a,=-(a,+a,) 
假设 第 i 组 成 环 的 传递 系数 为 &,， 则 


if 
ё, aL, 


对 于 增 环 ，# 为 正 值 ; 对 于 减 环 ， £ 为 负 值 。 


Е 
er БАЈ 


| сала кала 


т 
> 2 


DHEIN 
=Z у 


图 8-3 ”补偿 环 


2. 尺寸 链 的 形式 和 表示 符号 
尺寸 链 形式 有 以 下 儿 种 : 


L.) 
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1) 按 几 何 特征 分 ， 有 长 度 
链 ， 其 代号 为 大 写 和 斜体 拉丁 字母 4、B、C 等 ; f 


号 为 小 写 斜体 希腊 字母 w、B、7 等 。 


2) 按 产 
设计 
链 。 装 配 
同一 零件 设计 


3) 按 尺 寸 链 的 相互 关系 分 


品 形成 过 程 分 ， 有 设计 尺寸 链 和 工艺 
尺寸 链 包 括 装配 尺寸 链 和 零件 尺寸 链 ， 设计 
及 才 链 是 全 部 组 成 环 为 不 同 零 从 
尺寸 所 形成 的 尺寸 链 ， 分 别 如 图 


尺寸 链 和 角度 尺寸 链 。 长 度 


K fF 


链 о 


尺寸 链 是 设计 图 


图 8-4 装配 


尺寸 链 


设计 尺寸 所 
8-4 和 


ERIR THE; 零件 
图 8-5 所 示 。 


尺寸 链 是 其 全 部 环 为 长 度 
度 尺寸 链 是 全 部 环 为 角度 尺寸 的 尺寸 链 ， 其 代 


所 标注 的 尺寸 所 形成 的 


工艺 尺寸 链 是 同一 零件 全 部 工艺 尺寸 所 
定位 尺寸 和 基 交 


图 8-5 


尺寸 链 


基本 尺寸 链 是 全 部 组 成 环 皆 直接 影响 封闭 环 的 尺寸 链 ， 如 图 8-7 中 尺寸 链 В, 

派生 尺寸 链 是 一 个 尺寸 链 的 封闭 环 是 男 一 尺寸 链 组 成 环 的 尺寸 链 ， 如 图 8-7 中 尺寸 链 yo 

4) 按 尺 寸 链 的 性 质 分 ， 有 标量 尺寸 链 和 矢量 尺寸 链 。 

标量 尺寸 链 是 全 部 组 成 环 丝 为 标量 尺寸 所 形成 的 尺寸 链 ， 如 图 8-1 ~ 图 8-6 所 示 。 

矢量 尺寸 链 是 全 部 组 成 环 丝 为 矢量 尺寸 所 形成 的 尺寸 链 ， 如 图 8-8 所 示 。 

5) 按 尺 寸 链 的 空间 位 置 分 ， 有 直线 尺寸 链 、 平 面 尺 寸 链 和 空间 尺寸 链 。 

直线 尺寸 链 是 全 部 组 成 环 平行 于 封闭 环 的 尺寸 链 ， 如 图 8-1 和 图 8-3 ~ 图 8-6 所 示 。 

平面 尺寸 链 是 全 部 组 成 环 位 于 一 个 或 几 个 平行 平面 内 ,但 有 些 组 成 环 不 平行 于 封闭 环 的 
链 ， 如 图 8-9 所 示 。 

空间 尺寸 链 是 组 成 环 位 于 儿 个 不 平行 平面 内 的 尺寸 链 。 


图 8-6 工 


=> 


2, 


尺寸 链 


RoT EFRA 


ER THE 


尺寸 的 尺寸 


尺寸 


尺寸 链 是 全 部 组 成 环 为 


形成 的 尺寸 链 〈 见 图 8-6)。 工 艺 尺 寸 包括 工序 尺寸 、 
尺寸 ， 是 工件 加 工 过 程 中 所 遵循 的 依据 。 
， 有 基本 尺寸 链 和 派生 尺寸 链 。 
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2 
| па 
1 5 = е © a G 
7 N Co Са 
а) b) 
图 8-8 矢量 尺寸 链 图 8-9 平面 尺寸 链 
3. 环 的 特征 符号 
环 的 特征 符号 及 其 图 例 见 表 8-1。 
表 8-1 环 的 特征 符号 (GBAT 5847—2004) 
环 的 特征 符 号 图 | 
距离 
长 度 环 
—H— 
4-04 
偏心 у ви 
长 度 环 
矢 径 
上 | 24 
度 环 | 平行 k] ( В 
є 
= 二 各 
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(Ж) 
环 的 特征 符 = 图 例 
垂直 í l | | 

Ша 角度 环 中 区 分 基准 要 素 与 被 测 要 素 时 ， 符 号 中 短 粗 线 位 于 基准 要 素 ， 箭 头 指 向 被 测 要 素 。 当 互 为 基准 时 ， 用 双 

箭头 表示 。 
二 、 尺 寸 链 的 计算 方法 
1. 计算 参数 
尺寸 链 的 有 关 尺 寸 、 公 差 及 计算 参数 的 名 称 与 代号 见 表 8-2， 其 各 参数 间 的 关系 如 图 8-10 


所 示 。 
2. 计算 公式 


尺寸 链 的 计算 公式 见 表 8-3。 
表 8-2 尺寸 、 公 差 和 计算 参数 


序号 代号 名 称 说 明 
1 L 公称 尺寸 

2 L... 最 大 极限 尺寸 

3 Lmin 最 小 极限 尺寸 

4 ES -偏差 

5 ЕІ 下 偏差 

7 了 公差 

8 А 中 间 偏 差 上 偏差 与 下 偏差 的 平均 值 

9 х 平均 偏差 实际 偏差 的 平均 值 

10 ф(х) 概率 密度 函数 

11 m 组 成 环 环 数 

12 ё 传递 系数 各 组 成 环 对 封闭 环 影响 大 小 的 系数 

13 k 相对 分 布 系数 表征 尺寸 分 布 分 散 性 的 系数 , 正 态 分 布 时 有 =1 
14 相对 不 对 称 系数 表征 分 布 线 不 对 称 程度 的 系数 ,c= 人 


Т/2 
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( 续 ) 
序号 代号 名 称 说 Ж 
15 Ts 平均 公差 成 环 取 相 同 公 差 值 时 的 组 成 环 公差 
16 T, 极 值 公差 算术 相 加 计算 的 封闭 环 或 组 成 环 公 差 
17 Т; 统计 公差 昌 成 环 和 封闭 环 统计 特征 计算 的 封闭 环 或 组 成 环 公差 
18 To 平方 公差 平方 和 计算 的 封闭 环 或 组 成 环 公差 
19 Т, 当量 公差 成 环 具有 相同 统计 特性 计算 的 封闭 环 或 组 成 环 公差 
2-2. 
Фо 4 J фо) А 2) Ж 2: 
је 
1, | 1/21 1/2 X * 
Е$ 
了 min Lmin 
Lmax Lmax 
a) b) 
图 8-10 计算 参数 关系 
表 8-3 尺寸 链 的 计算 公式 
序号 计算 项 目 计算 公式 说 明 
1 封闭 环 基本 尺寸 = У ё, 标 “0” 表 示 封 闭环 ,“i” 表 示 组 成 环 及 其 序号 ,下 同 


2 封闭 环 中 间 偏 差 


ще, = 0 时 , А, 


m 


Уса, 
інді 


在 给 定 各 组 成 环 公差 的 情况 下 , 按 此 计算 的 封闭 环 公差 Ти, Ж 


极 值 公差 Ти = > | él T, 
з=] 
=1 时 ,得 平方 公差 
3 在 给 定 各 组 成 环 公 差 的 情况 下 , 按 此 计算 的 封闭 环 平方 公差 
公 统计 公差 „Л < НЕ 其 公差 值 最 小 
2 统 订 公 Tos да 56 iti Е Т,Б = 时, 得 当量 公差 


Ток = Е У ёт 
它 是 统计 公差 Tu 的 近似 值 


То, > Tos > Тод 


4 封闭 环 极限 偏差 


1 
ESo = Ao + > ТО 


1 
Eh =A – > To 


5 封闭 环 极限 斥 才 


Lomax 
L 


= Lo + ES, 
= Lo + El, 


Omin 


(Ж) 
序号 计算 项 计算 公式 说 明 
对 于 直线 尺寸 链 16 | =1, д] 
To To 
Та, = Т =—— 
极 值 公差 оү “== 
ігі | 在 给 定 封 闭环 公差 的 情况 下 , 按 此 计算 的 组 成 环 平均 公差 
Теа ,其 公差 值 最 小 
当 ko = Е, =1 时 ,得 组 成 环 平均 平方 公差 
Т 
Тад = 
组 直线 尺寸 链 1é;,1 = 1,3 
成 T, 
ж То = 
6 | то 
均 k T, 在 给 定 封 闭环 公差 的 情况 下 , 按 此 计算 的 组 成 环 平均 平方 公差 
Жж УБА Ta 81 8 То, 公差 值 最 大 
Је |, ЖИДЕ fE ko =1 = 时 ,得 组 成 环 平均 当量 公关 
To 
Tae = 
k ёі 
ai 
直线 尺寸 链 1é;1 =1, 则 
To 
Т,, 五 一 
k m, 
它 是 统计 公差 Ts 的 近似 值 
Тл, Та 5 < Та, 
1 
ES; = A, ер 
7 组 成 环 极限 偏差 1 
ЕІ, -А,---Т, 
2 
ПИК Limax = Li + ES, 
8 组 成 环 极限 尺寸 LO -LEL 


3. 装配 尺寸 链 的 相关 规定 


GB/T 5847—2004 《尺寸 链 


计算 方法 》 标 准 ， 对 装配 尺寸 链 相关 问题 作 如 下 规定 : 


(1) 保证 装配 尺寸 链 封闭 环 公 差 的 方法 
按照 产品 设计 要 求 、 结 构 特征 、 公 差 大 小 和 生产 条 件 ， 可 采用 互 换 法 、 分 组 法 、 修 配 法 和 调 


Ht 


整 法 等 方法 。 


1) 互 换 法 。 按 照 互 换 程度 的 不 同 ， 分 为 完全 互 换 法 和 大 数 互 换 法 。 
@ 完全 互 换 法 : 即 在 全 部 产品 中 ， 装 配 时 各 组 成 环 不 需 挑 选 或 改变 其 大 小 和 位 置 ， 装 入 后 
即 可 达到 封闭 环 公差 的 要 求 。 该 方法 采 


о 大 数 互 换 法 : 在 绝 大 多 数 G 


位 置 。 该 方法 采用 统计 公差 公式 计算 。 


月 


HB 值 公差 公式 计算 。 


E 全 部 ) 产品 中 ， 装 配 时 各 组 成 环 不 需 挑选 或 改变 其 大 小 和 


该 方法 是 以 一 定 置信 水 平 为 依据 的 。 通 常 封闭 环 趋 近 正 态 分 布 ， 取 置信 水 平 P = 99.73%, 


此 时 相对 分 布 系数 ko =l; 在 生产 条 件 较 差 时 ， 要 求 适当 放大 组 成 环 公 差 ， 可 取 较 低 的 P 值 。 但 


是 ,在 采取 该 法 时 ,应 有 适当 


的 相对 应 数值 见 表 8-4。 


[L 艺 措施 保证 ， 以 排除 个 别 产品 超出 公差 范围 或 极限 偏差 。P 与 k 
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表 8-4 РЫК, 的 相对 应 数值 
置信 水 平 P(% ) 99.73 99.5 99 98 95 


相对 分 布 系数 ko 1 1.06 1.16 1.29 1.52 


2) 分 组 法 。 将 各 组 成 环 按 其 尺寸 大 小 分 成 若干 组 ， 因 同 组 零件 具有 互 换 性 
应 组 进行 装配 。 

3) 修配 法 。 在 装配 时 ， 去 除 补偿 环 的 部 分 材料 ， 以 改变 其 实际 尺寸 而 达到 
常 采 用 极 值 公差 公式 计算 。 


， 因 此 可 按 各 对 


目的 。 该 方法 通 


4) 调整 法 。 在 装配 时 ， 用 调整 的 方法 ,改变 其 补偿 环 的 实际 尺寸 或 位 置 以 达到 目的 。 一 般 


利用 螺栓 、 斜 面 、 挡 环 、 垫 片 或 孔 轴 联 接 中 的 间隙 等 作为 补偿 环 。 该 方法 通常 采 


] 极 值 公差 公式 


计算 。 
(2) 装配 尺寸 链 的 计算 顺序 


装配 尺寸 链 的 计算 顺序 如 图 8-11 所 示 ， 该 图 首先 表示 了 公称 尺寸 计算 (а) 


(b)、 公 称 校 核 计算 (с) 三 种 计算 的 主 从 关系 ， 同 时 又 表示 原始 资料 (如 产品 装配 图 、 零 件 图 


和 产品 技术 标准 等 ) 和 计算 方法 ( 极 值 法 、 统 计 法 ) 与 各 计算 步 又 之 间 的 关系 。 


明确 封闭 环 的 技术 要 求 查 明 
封闭 环 公差 与 极限 偏差 产品 技术 标准 
| 
查 明 全 部 组 成 环 画 尺寸 角 图 产品 装配 图 
查 明 各 组 成 环 基本 尺寸 ЖЕ 


决定 各 组 成 环 传递 系数 列 出 尺寸 
链 方程 式 


с 


与 公差 设计 计算 


Ç 校 核 各 组 成 环 基本 尺寸 
| = 


计算 全 部 组 成 环 的 平均 公差 
决定 达到 封闭 环 公差 要 求 的 方法 


校 核 封闭 环 公差 与 极限 偏差 


调整 组 成 环 公差 与 极限 偏差 
5 2 决定 各 组 成 环 的 公差 与 极限 偏差 


Ша 修 也 法 


a 一 公称 尺寸 计算 | b 一 公差 设计 计算 “一 公差 校 核 计 算 


图 8-11 装配 尺寸 链 的 计算 顺序 框图 
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4. 组 成 环 的 尺寸 分 布 及 其 系数 
1) 本 标准 对 组 成 环 的 
值 ， 作 如 表 8-5 的 规定 。 


尺寸 分 布 是 按照 不 同 的 分 布 形式 所 对 应 的 不 对 称 系数 e。 和 分 布 系数 


表 8-5 系数 。 与 大 的 取 什 
分 布 特性 正 态 分 布 三 角 分 布 均匀 分 布 瑞 利 分 布 жы 偏 态 分 布 ТӨСЕП 
т Т 
Z Ч КА 
-36 36 | ша АД еле АЫ 
е 0 0 0 -0.28 0.26 -0.26 
k 1 1.222 1.73 1.14 1.17 1.17 
т а 具体 规定 如 下 : 
Q) 大 批量 生产 ， 过 程 稳定 ， 则 工件 尺寸 趋 近 正 态 分 布 ， 取 e=0, k=1, 
@ 工艺 过 2222 当 零 件 尺 十 随时 间 近 似 线 性 变动 时 ， 形 成 均匀 分 布 ， 取 e = 0, 
К =1.73% 
O 两 个 分 布 范围 相等 的 均匀 分 布 相 组 合 ， 形 成 三 角 分 布 ， 取 e=0, і-1.22, 


O 偏心 或 径 向 圆 跳动 趋 近 瑞 利 分 布 , 取 。= -0.28, # =1.14, 


е-0, Е=1. 73, 
© 单 件 或 小 批量 生产 
Ше- +0.26, 6 =1.17, 
2) 本 标准 对 封闭 环 的 分 布 及 其 系数 作 如 下 规定 : 
@ 当 各 组 成 环 在 其 公差 带 内 按 正 态 分 布 时 ， 封 闭环 亦 按 正 
同 分 布 时 ， 其 分 布 范 围 相差 不 太 大 ， 只 要 组 成 环 数 т>5, 
Ше,-0, k=l, 
@ 当 组 成 环 数 m <5、 各 组 成 环 不 按 正 态 分 布 时 ， 
1.1~1.3。 


条 件 下 ,工件 尺寸 也 可 能 形成 偏 态 


三 、 尺 寸 链 的 分 析 与 计算 示例 


现在 以 一 齿轮 部 件 为 例 ， 来 进行 
示 ， 轴 是 固定 的 ,齿轮 在 轴 上 转动 。 


NN 


“222222215 


22222 А 5 


КУ 


ЛЕ 


图 8-12 


齿轮 部 件 


其 尺寸 链 的 分 析 以 及 示范 计算 顺序 。 


ij 心 在 某 一 方向 的 分 量 ， 取 


分 布 ， 偏 向 最 大 实体 尺寸 这 一 


态 分 布 ; 当 各 组 成 环 具有 各 自 不 
封闭 环 亦 趋 近 正 态 分 布 ， 此 时 ， 通 常 


封闭 环 亦 不 同 于 正 态 分 布 。 ДИ е, =0, k, = 


齿轮 部 件 如 图 8-12 所 
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按照 本 标准 所 规定 的 由 图 8-11 所 示 的 内 容 ， 整 个 尺寸 链 分 析 与 计算 步骤 如 下 : 
1. 公称 尺寸 的 分 析 与 计算 
第 一 步 : 确定 封闭 环 及 其 技术 要 求 。 

由 于 齿轮 在 轴 上 转动 ， 则 齿轮 左 、 右 端面 与 挡 环 之 间 必 须 有 间隙 。 现 将 此 间隙 集中 在 齿轮 右 

端面 与 右 挡 环 左 端 面 之 间 ， 这 个 间隙 是 在 装配 过 程 中 最 后 形成 的 ， 所 以 是 尺寸 链 的 封闭 环 ， 用 
L, 表示 。 按 其 工作 条 件 ， 其 极限 值 应 为 0.10 ~0.35， 即 石 =0 (HAX mm, JAR). 
第 二 步 : 查 出 全 部 组 成 环 ， 画 出 尺寸 链 图 。 与 L, 有 关 的 其 余 尺 寸 ， 计 有 齿轮 宽度 六 、 左 挡 
环 宽度 已 、 轴 肩 到 轴 槽 右 侧 距 离 L, Е К Е L, 和 右 挡 环 宽度 Lo L 51 = L, 依次 互相 连 
接 ， 就 形成 了 封闭 的 尺寸 组 。 若 将 其 尺寸 用 符号 标注 在 装配 图 上 ( 见 图 8-13a) ， 再 将 尺寸 互相 
连接 关系 单独 表示 出 来 (图 8-13b) ， 这 就 是 两 种 形式 的 尺寸 链 图 。 在 6 个 环 中 ，L, 为 封闭 环 ， 
L, ~L, 为 组 成 环 。 


T 


L3=44(43) 


b) 


图 8-13 齿轮 部 件 尺寸 链 
第 三 步 : 确定 各 组 成 环 的 公称 尺寸 。 从 零件 图 、 装 配 图 中 查 明 各 组 成 环 的 公称 尺寸 ， 并 标注 
在 尺寸 链 图 上 〈 见 图 8-13b) 。 
第 四 步 : 决定 增 环 、 减 环 及 其 相应 传递 系数 ， 并 列 出 尺寸 链 方程 式 。 

利用 只 变化 某 一 零件 尺寸 ， 其 他 零件 尺寸 皆 不 变 ， 看 对 间 院 的 影响 是 同 向 变化 还 是 反 向 变 
化 ,判定 L, 为 增 环 ， 其 传递 系数 & = +1; КЖ, L,. L. L, 丝 为 减 环 ， 其 传递 系数 为 &, = 
ё,=ё&,=ё&,= -1。 得 尺寸 链 方程 式 为 
L, =L, = (1, + L, + L, + L.) 
第 五 步 : 校 核 组 成 环 公称 尺寸 。 
将 各 组 成 环 公称 尺寸 值 代入 尺寸 链 方程 式 ， 即 得 1, = [44 – (30 +5 +3 +5) ат =1 (mm) 
KHE L =0， 为 使 封闭 环 公 称 斥 十 符合 要 求 ， 则 可 将 L, У Лат, В L, =43mm。 最 后 各 
组 成 环 公称 尺寸 分 别 定 为 

L. = З0тт, L, =5mm, L, =43mm, L, =3mm, L, = 5тт, 

2. 公差 设计 计算 

上 述 齿 轮 部 件 已 知 条 件 如 下 (单位 mm): 

封闭 环 极限 偏差 : ES, =0.35, El =0. 10; 


封闭 环 中 间 偏 差 : A。 = Е (0.35 +0. 10) =0. 225; 


封闭 环 公 差 : Т, =0.35 –0. 10 =0. 25; 
各 组 成 环 公称 尺寸 : 1, =30, 1, =5, 1, =43, L. =3, І, =5; 
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各 组 成 环 传递 系数 : E 


126 =6 =É, = -1, 6-1; 


0 


组 成 环 L, 是 标准 环 : L, =3 -0.05 0 
现在 用 不 同 的 计算 方法 ， 确 定 各 组 成 环 的 公差 与 极限 偏差 。 


(1) 完全 互 换 法 
1) 按 表 8-3 序号 6 说 


2) 按 平均 公差 及 各 组 
3) 以 平均 公差 数值 为 


4) 求 各 组 成 环 极限 偏 


明 栏 内 的 公式 (|£ =1), 决定 各 组 成 环 平均 极 值 公差 为 


了 
ЋЕ Ел = = =0. 05 


成 环 公称 尺寸 ,各 组 成 环 公 差 等 级 约 为 119, 
基础 ， 各 组 成 环 公 差分 别 为 
T -Т, =0.06, Т, =Т, -0.04 
ж. 将 组 成 环 L, 作为 调整 尺寸 ， 其 余 组 成 环 属于 外 尺寸 时 按 h, EF 


内 尺寸 时 按 H， 决 定 其 极限 尺寸 分 别 为 


0 0 0 0 


L =30 L, =5 L, =3 L, =5 


-0.06 ? 2 -0.04 ° 4 -0.05 ? 5 -0.04 


这 时 ， 各 组 成 环 相应 中 间 偶 差 为 
A, =0.03, А, = -0.02, А, = -0.025, Д, = -0.02 


5) 按 表 8-3 序号 2 说 


明 栏 内 公式 ， 计 算 组 成 环 L, 的 中 间 偏 差 : 


А, =Д, + (ДА, «А, +A, +A,) =0.225+(-0.03-0.02-0.025-0.02) =0. 13 


6) 按 表 8-3 序号 7 公 


则 
(2) 大 数 互 换 法 
1) 按 表 8-3 序号 6 说 


SIU, WEARI L, 的 极限 偏差 : 


ES, =A, + ; Т, =0.13 + Е х0. 06 =0. 16 


3 


l T. =0. 13 – -- x0. 06 =0. 10 


ЕТ, -А, ШЕЛ 3 


L, =43 +0.16 


+0.10 


明 栏 内 公式 (k=1.22)， 决定 各 组 成 环 平均 当量 公差 ; 
Т„.к =T,/k үт =0. 25/1. 22/5 =0. 092 


2) 估计 各 组 成 环 公 差 等 级 为 IT10。 
3) 按 各 组 成 环 公 称 尺寸 大 小 与 零件 工艺 性 好 坏 ， 决 定 各 组 成 环 公 差 。 
ЖТ, =Т, =0.11, Т, =7 =0.08, 已 知 7,=0.05， 校 核 封 闭环 当量 公差 为 


Т,-% /DéT =1.22 VO.11 +0.08 +0. 11° +0.05 +0. 08° 
ізі 


= 0. 242 


此 数 小 于 封闭 环 公差 0. 25mm ， 满 足 要 求 。 
4) 将 组 成 环 L, 作为 调整 尺寸 ， 其余 各 组 成 环 外 尺寸 按 h， 内 尺寸 按 日 ， 决 定 其 极限 偏差 分 


别 为 


І, =30 1 


=5 ° = 


– 0.112 L, 


各 组 成 环 相应 的 中 间 偏 差 为 
A, = -0.055, А, = -0.04, А, = -0.025, Д, =0. 04 


5) 按 表 8-3 序号 2 说 
A;=A,+(A,+A, 
6) 按 表 8-3 序号 7 公 


明 栏 内 公式 ， 计 算 组 成 环 L, 的 中 间 偏 差 : 
+A, +А,) -0.225 + ( -0.055 -0.04 -0.025 -0.04) -0. 065 
\ 式 ， 决 定 组 成 环 L, 的 极限 偏差 : 
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Е5, -А, +37, = 


1 
ЕІ, = Д, -3f = 
则 L, =43 :oo 
(3) 修配 法 


0. 065 x0.11=0.12 


0.065---х0. 11-0.01 


1) 设 定 工作 为 补偿 环 ， 各 组 成 环 公 差 如 下 ( 约 为 IT11): 
Т, =T, =0.20, Т, =T, =0.10, T, =0.05 
2) 按 表 8-3 序号 3 公式 计算 封闭 环 极限 公差 : 


Ти = У, | 6 | T. =0.20 «0.10 +0. 20 +0.05 +0. 10 =0. 65 
i=l 


3) 计算 补偿 环 L, 的 补偿 量 F: 


Е = Ту, = T, =0.65 - 0.25 =0. 40 
4) 外 尺寸 按 h， 内 尺寸 按 日 ,决定 除 补偿 环 之 外 各 组 成 环 的 极限 偏差 : 


L, =30 Ee L, =5 


这 时 ， 各 组 成 环 相应 的 中 间 偏 差 为 
А, = -0.10, A,=- 


-0.10 


0 L, =43 +0.2 L, =3 0 


0 А = 0. 05 


0.05, Д, =0. 01, Д, = 0. 025 


5) 28-3 序号 2 MNAR, ТРАЖЕ L, 的 中 间 偏 差 : 
А, =4, – (A, «А, +Д,) -Д, =0.10-( -0.10-0.05 –0. 025) -0.225 =0. 05 
6) 按 表 8-3 序号 7 公式， 计算 补偿 环 L 的 极限 偏差 : 


Т. =0.05 + Е х 0. 10 =0. 10 


1 


1 
ES, = Д, + 2 
1 

ЕІ, = Д, 2 Т, 

于 是 得 ыб 
7) 按 表 8-3 序号 4 公式 ， 验 算 封闭 环 极 

1 
ES, = A, t-> Ñ = 


=0.05 – 2 x0. 10 =0 


限 偏差 : 


0.225 у x0. 65 =0. 55 


Е 2А, = n =0.225 - 1х0. 65 = –0. 10 


2 


8) 最 后 决定 补偿 环 L, 的 尺寸 。 


于 是 L, = (5 +0. 20) Шы =5.20 уш. 
(4) 调整 法 


Ж 


1) ИІ, ДЕЖ, JEX L, ЕЛ 

2) 按 上 述 “ 修 配 法 ”计算 顺序 1) -6) 

L =30 ° , 1, =5 
Ү-0.40, 


0 +0.20 
Аа s 


-0.20” -0.10 ` 


F 组 不 同 斥 才 可 在 装配 时 选 


， 得 各 组 成 环 尺 寸 : 
=3 0 


-0. 05 


因为 封闭 环 要 求 其 极限 偏差 为 0.35 和 0. 10， 所 以 补偿 环 需要 改变 +0. 20。 


J, E 


封闭 环 达 到 规 


因为 在 修配 时 成 品 补偿 环 L, 只 能 加 工 切 除 金属 而 不 能 使 之 加 大 ， 所 以 应 该 把 0.20 预 加 进 


ee 


ж 


(ЖМ L. -5 EF), ЊЕНЕ 


3) ЕМЕ L, 的 组 数 Z。 取 封闭 环 公 差 与 补偿 环 公差 之 差 作为 补偿 环 各 组 之 间 的 尺寸 差 


S, WA 
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5 =7, -T, =0.25 -0. 10 =0. 15, 


补偿 环 组 数 : Z=F/S+1= O is 


4) 决定 补偿 环 各 尺寸 。 当 补偿 环 尺寸 组 数 Z 为 奇数 时 ， 则 1, =5 “是 中 间 的 一 个 尺寸 ; 当 
为 偶数 时 ， 应 该 以 L =5 ”为 对 称 中 心 ， 安 排 各 组 尺寸 。 本 例 Z =4 为 偶数 ， 故 有 


+0. 10 


L, = (5 –0.225) „(5 –0.075) ', °,(5 +0.075) °,(5+0.225)`, 

а ыр аша 

(5) 计算 结果 比较 

1) 按照 “完全 互 换 法 ”算得 的 结果 ， 各 组 成 环 公差 最 小 ， 约 为 IT[9， 但 能 保证 产品 100% 的 
合格 。 

2) 按照 “大 数 互 换 法 ”算得 的 结果 ， 各 组 成 环 公差 较 大 ， 约 为 TT10， 能 保证 99. 73% 的 产 
品 合格 ， 其 余 0.27% 的 产品 超出 预定 要 求 。 因 此 ， 对 于 要 求 较 高 的 产品 ， 在 装配 后 要 进行 100% 
的 检验 ， 对 超出 预定 要 求 的 产品 ， 必 须 返 修 。 

3) 按照 “修配 法 ”和 “调整 法 ”得 到 的 结果 ,组 成 环 公 差 最 大 ， 约 为 IT11。 其 中 ,“ 修 配 


+1=3.66, HZR Z =4。 


法 ”增加 了 修配 工作 量 ， 则 适用 小 批量 单 件 生产 ;“ 调 整 法 ”在 结构 中 应 该 有 能 改变 尺 才 的 补偿 
环 ， 装 配 时 要 按照 实测 尺寸 选 配 相应 的 补偿 环 ， 使 产品 达到 预定 要 求 。 

3. 公差 校 核 计算 

已 知 : 各 组 成 环 尺 寸 为 L, =30 и . L, =5 К yaly = 43 4010 、 L, =% ооз . L, =5 а 

公差 : T -0.10, Т,=0.05. Т, -0.10, 7,=0.05. Т, 20.05, 

中 间 偏 差 : Д, =0.05, А, = – 0.025, Д, = +0.15, А, = – 0.025, А, = – 0.025, 

传递 系数 : ë =£ =£ =Ë, = -1, £ =l. 

要 求 封 闭环 极限 25: ES, =0. 35, ЕТ, =0. 10, 

中 间 偏 差 : А, =— (ES, + EL) -— (0. 35 +0. 10) =0. 225, 

公差 : Т, = (ES, – El.) =0.35 -0.10 =0. 25, 

ЖА ДЖЕ И БИЕШ ДТ ЗЕ, EASA, AA БОНУ AA ЖЕДЕ: Желе дЕ 4 
求 ， 并 对 按照 不 同 计 算 方 法 所 得 结果 进行 分 析 比 较 。 


(1) 封闭 环 的 极 值 公差 
1) 按照 表 8-3 序号 3 的 公式 ， 校 核 封闭 环 极 值 公差 Tu : 


Ти = У, 16,11, =0.10 +0.05 +0. 10 +0. 05 +0. 05 =0. 35 


01, 
=1 


2) 按照 表 8-3 序号 2 的 公式 ， 校 核 封闭 环 中 间 偏 差 46: 


А, = > ЁД, = – ( –0.05) – (0.025) +0.15 – ( -0.025) – ( -0.025) =0.275 
3) 按照 表 8-3 序号 4 的 公式 ， 校 核 封 闭环 的 极限 偏差 ES。 和 El, : 


ES, = A, +2, = 0. 275 ++ х 0. 35 -0.45 


El, = A, -二 =0. 275 -> х 0. 35 =0. 10 


K: ИЕК Ре Ж, р [н] mAB RE, F jm АН ГАЖ 


Ж % 


ПЕ 
Nm 
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求 。 结 论 : 应 适当 缩小 各 组 成 环 公差 ， 参 照 “ 完 全 互 换 法 ”计算 的 结果 ， 各 组 成 环 斥 寸 应 改 为 
L, =30 БҮР L, SO ыз L, =43 Же L, -3 ы L, ед ше 


(2) 封闭 环 的 平方 公差 
1) 按照 表 8-3 序号 3 说 明 栏 内 公式 ， 校 核 封 闭环 平方 公差 7,: 


То = „| J ET, = V0.10 +0.05 +0. 10° +0. 05" +0.05 =0.17 
ізі 


2) 同上 述 [Жу (1) 的 2)] ЖИНА, -0.275, 
3) 按照 表 8-3 序号 4 的 公式 ， 校 核 封闭 环 极限 偏差 ES, 和 E : 


ES, = À, +21 = 0). 275 +3-х0, 17 =0. 36 


00 


ЕТ, = А, == Ти =0. 275 ~- x0.17 =0. 19 


校 核 结 果 : 封闭 环 公差 满足 要 求 ， 但 中 间 偏 差 A, = 0.275mm， 比 要 求 的 0.225mm 大 
0.05mm， 导 致 上 偏差 略 超出 界限 ， 将 其 减 小 0.05mm， 即 将 L = 4309 L, =43**5， 便 可 符 
合 要 求 。 此 时 ， 封 闭环 极限 偏差 应 为 ES, =0.31，El, =0.14, 

(3) 封闭 环 的 统计 公差 

1) 首先 决定 分 布 系 数值 :根据 一 般 生产 规范 要 求 ， 设 L、L, 和 工 , 为 小 批量 生产 条 件 ， 按 
ASDA; 1, 是 大 批量 生产 的 标准 件 ， 按 正 态 分 布 ; L, 按 三 角 分 布 ; 封闭 环 L, НЕ ЖОН, 
则 各 环 相应 系数 为 

Еу =1.17, Е, =1.17, Е, =1.22, Е, =1, Е, =1. 17 

k. =1 

е, -0.26, е, -0.26, е,-0, e, =0, е, =0.26 

2) 按照 表 8-3 序号 3 的 公式 ， 校 核 封闭 环 统计 公差 7: 


= V1.17° x0.10° +1.17' х0. 05" +1.22° x0.05° +1° х0. 05" +1.17' х0. 05" =0. 19 
3) 按照 表 8-3 序号 2 的 公式 ， 校 对 封闭 环 中 间 偏 差 А,: 


т 


Ж 
A, = У EA +е z] = - ( -0.05 +0.26 х0. 05) – ( –0. 025 +0. 26 x0. 025) +0. 15 – 


(-0.025) – ( –0. 025 +0. 26 х0. 025) =0. 249 
4) 按照 表 8-3 序号 4 的 公式 ， 校 核 封闭 环 极 限 偏差 ES, ЯП ER : 


ES, = A, +T, =0.249 ++ x0. 19 =0. 344 


ЕГ, = A, - 11, = 0. 249 -过 x0. 19 =0. 154 


校 核 结果 : 封闭 环 公差 与 极限 偏差 均 符 合 要 求 。 但 

L, =43 te W L. санап 
(4) 封闭 环 的 当量 公差 
1) 按照 表 8-3 序号 3 说 明 栏 内 公式 ， 校 核 封 闭 当 量 公 差 : 
НЕК =1.22 (各 组 成 环 当 做 三 角形 分 布 ) 


MJ Т,-Е |> ET, =1.22 V0.10 +0.05 +0.10 +0. 05 +0. 05 
ігі 


于 中 间 偏 差 比 规定 值 大 0. 024mm， 故 将 
此 时 ， 封 闭环 极限 偏差 为 ES, =0.324mm, El, =0. 134mm, 
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=0.21 
2) 按照 表 8-3 序号 2 的 公式 ， 校 核 封闭 环 中 间 偏 差 : 


A, = 5 £A, = – ( –0.05) – ( –0. 025) +0. 15 - ( -0. 025) – ( -0. 025) =0. 275 
3) 按照 表 8-3 序号 4 的 公式 ， 校 核 封 闭环 极限 偏差 : 


ES, = A, Zt, = 0.275 ++ x0. 21 =0. 38 


1 1 
El, = А, – > T, =0.275 – > х0. 21 =0. 17 
校 核 结果 : 封闭 环 公 差 可 满足 要 求 ， 但 由 于 其 中 间 偏 差 比 规定 值 大 0.05mm， 导 致 上 偏差 超 


ЕЛІН. ЖІ, =43 ;oo 改 为 上 =43;ow， 这 时 ， 封 闭环 极限 偏差 ES, =0. 33 和 EL =0.12， 即 可 


符合 要 求 。 


(5) 计算 结果 的 对 比 
1) 当 给 定 各 组 成 环 公差 计算 封闭 环 公 差 时 ， 极 限 公差 Tu =0.35mm 最 大 ,平方 公差 To = 


0. 17mm 最 小 ， 统 计 公差 Tu =0. 19mm 居中 ， 当 量 公差 Ty =0.21mm 趋 近 统计 公差 。 


2) 平方 公差 是 最 理想 工艺 条 件 下 的 统计 公差 ， 当 量 公 差 由 于 k=1, 已 经 考虑 到 一 般 工艺 条 


件 ， 是 计算 简便 且 较 切合 实际 条 件 的 统计 公差 。 


第 9 


Ка у 2 


тн. 


"7% 概述 

机 械 制 造 中 的 技术 测量 ， 包 含 长 度 测 量 、 角 度 测量 、 孔 径 测 量 、 表 面 粗糙 度 测量 、 直 线 度 测 
量 、 圆 度 测量 、 圆 柱 度 测量 、 平 面 度 测量 、 螺 纹 测量 、 花 键 测量 、 齿 轮 测量 、 自 动 测量 等 测量 方 
法 、 测 量 误差 与 测量 结果 的 数据 处 理 等 ， 都 是 长 度 计量 技术 研究 内 容 。 生 产 中 进行 技术 测量 是 为 
了 保证 工件 的 互 换 性 和 产品 质量 。 一 般 以 毫米 和 微米 作为 测量 单位 。 

在 生产 中 ， 常 采用 不 确定 度 合格 的 普通 测量 器 具 或 极限 量规 、 量 仪 检测 工件 的 精度 ， 防 止 产 
生 废品 。 现 代 测 量 技 术 已 发 展 成 为 精密 机 械 、 光 、 电 和 电子 计算 机 等 技术 相 结 合 的 综合 性 技术 。 


1. 测量 基准 


(1) 以 “ 米 ” 为 国际 长 度 计 量 基 准 


1960 4 


1983 年 10 HAR 
299792458s 的 时 间 间 隔 
“ 米 ” 的 决定 。 米 作为 


第 11 届 国 际 计量 大 会 通过 以 所 -86 原子 
于 在 真空 中 氮 -86 原子 在 2Pu 和 54, 能 级 之 间 路 进 时 
F 的 第 17 
内 所 行进 
国际 长 度 计 量 基准 是 各 国之 所 


ЕЗ 


国际 计量 大 会 


的 辐射 光波 长 定义 “ 米 ”的 决定 : 长 度 米 等 
， 射 线 波 长 的 1650763.73 倍 。 
上 通过 现行 “ 米 ” 的 定义 : 米 是 光 在 真空 中 1⁄ 


的 


(2) 长 度 计量 的 量 值 传递 系统 


我 


规定 
以 


国 通过 国家 基准 、 


ка. 
ЕН. 


保证 所 测 得 的 


副 基 准 、 了 


的 检定 系统 通过 检定 ， 逐 级 或 直接 传递 企业 、 和 车间 工 
值 准确 和 一 致 的 过 程 ， 这 就 是 中 国 的 长 


[ 作 基 准 把 长 度 计 量 基 准 所 复 现 的 “ 米 ” 的 准确 长 度 ， 按 国 


作 


国家 基准 上 


[ 作 基 


检定 实际 用 了 


是 


度 等 级 ， 作 为 传递 量 值 月 


目的 测量 了 


以 ， 在 机 械 制 造 中 使 


j 的 长 度 测 量 工具 ， 应 按 


和 精度 。 
2. 测量 方法 


准 是 与 


国家 根据 测量 精度 要 求 和 经 济 原则 ， 规 定 不 


[ 具 和 标准 器 。 我 国 国 家 法 定 的 长 度 标 疹 
国家 规定 的 检定 系统 检定 ， 才 能 保证 零件 的 互 换 必 


路 程 的 长 度 。 同 时 ， 宣 布 废除 以 氟 -86 原子 的 辐射 光波 长 定义 
1 和 一 个 国家 内 部 统一 长 度 六 


位 的 基准 


Lo 


用 的 ,不 同 精度 等 级 的 长 度 测量 工 
度 计 量 的 量 值 传递 系统 。 这 里 所 说 


国家 基准 是 复 现 “ 米 ” 的 整套 设备 ,包含 端面 长 度 国家 基准 与 线 纹 长 度 国家 基准 。 副 基准 是 
对 来 确定 长 度 精 确 度 的 整套 设备 。 了 
F 计量 标准 的 整套 设备 。 计 量 标准 


国家 
同 精 
EmA ERRAR. Љу 


国家 基准 或 副 基 准 比 对 ， 并 经 


在 机 械 制 造 测量 中 ， 要 根据 被 测 工 件 的 材质 、 形 状 、 大 小 、 精 度 和 批量 等 选 定 适当 的 测量 
方法 。 
各 种 测量 方法 的 定义 、 应 用 示例 见 表 9-1。 
表 9-1 各 种 测量 方法 的 定义 、 应 用 示例 
测量 方法 # X 应 用 示例 
分 别 测量 螺纹 的 中 径 、 半 角 、 螺 距 。 可 根 
РА Ту ЕЛ! а. РА ЕЛ! Bry $ [П КЕ» ИД = X% 
ELAN 页 测量 分 别 测量 工件 的 几何 参数 的 测量 方法 据 测量 结果 分析 工艺 误 
参数 多 少 螺纹 量规 检验 螺纹 。 测 量 结果 能 真实 
综合 测量 测量 几 种 参数 的 综合 作用 的 测量 方法 j | ` 
综合 测量 测量 几 种 参数 的 作用 的 测量 方 ; 反映 使 用 质量 ,检验 合格 与 否 
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(8) 
测量 方法 ж х 应 用 示例 
绝对 测量 | ”量具 或 量 仪 的 示 值 直接 表示 被 测 长 度 全 | 。 用 游标 卡尺 测量 长 度 ,用 外 径 干 分 尺 测量 
按 测 量 工具 | (直接 评定 ) | 长 的 测量 方法 直径 ,用 游标 万 能 角度 尺 测 出 角度 
的 读数 1 їй ШЕСІ НЕН Же ЖЕ. НЕ — | 
相对 测量 | ”测量 被 测 长 度 与 标准 长 度 之 间 的 差 值 的 
光子 计 与 量 块 进行 比较 , 测 出 长 度 
2.12. DETS EIA EE ПП 
ЕЛ! ЕЗ. => 5 ну 3] ж = ҮІІ 量 
直接 测量 | ЕЗМЕТИАЧЯХБАНАНИН | “用 游标 亡 能 角度 尺 测 量 角 诬 
方法 
按 获得 
测量 结果 通过 测量 与 被 测 尺 寸 有 一 定 关系 的 其 他 ЕРЕС ы m OE 
间接 测量 | 尺寸 ,通过 计算 获得 被 济 尺 寸 或 实际 偏差 值 | ЖЕНЕ. MAAKE 
212. 到 大 型 工作 外 径 
的 测量 方法 
: 具 或 量 仪 的 测量 面 与 被 测 表面 有 机 械 Р 527) 
与 被 测 件 的 
Ба 量 仪 的 测量 装置 不 接触 被 测 表面 的 测量 
接触 与 可 ”| СР" "У о И И 
方法 
rama | 把 加 工 过 程 中 测 晤 所 得 的 信息 直接 用 于 
нам | | 控制 加 工 过 程 以 得 到 合格 工件 的 测量 方法 
主动 与 被 动 ”测量 结果 不 直接 用 于 控制 加 工 精度 的 测 
被 动 测量 | a, 
量 方法 
3. 测量 误差 
由 于 使 用 的 量具 、 量 仪 、 测 量 方法 、 环 境 、 条 件 、 测 量 人 员 以 及 被 测 件 等 原因 ， 都 可 能 引起 


测量 误差 。 


(1) 测量 误 
测量 结果 与 被 测 长 度 真 值 之 间 的 差 。 在 实际 工作 中 ， 


值 
~ о 


(2) 测量 误差 分 类 
测量 误差 按 其 基本 性 质 可 分 为 系 
1) 系统 误差 。1 


于 偏离 规定 工作 条 件 或 I 


般 用 多 次 测量 值 的 算术 平均 值 代替 


统 误差 、 偶 然 误差 (随机 误差 ) 和 粗大 误差 三 类 。 
测量 方法 引起 的 ， 按 规律 变化 的 误差 。 系 统 误差 


来 源 于 工具 误差 、 不 正确 安装 引起 的 误差 、 温 度 引 起 的 误差 、 测 量 机 构 的 原理 误差 、 测 量 方法 误 


差 、 人 身 误 差 、 


1 测量 力 引 起 的 误差 等 。 一 般 说 来 ， 系 统 误差 是 可 以 计算 或 测量 出 来 的 ， 是 可 以 


掌握 并 有 可 能 修正 的 误差 。 系统 误 差 的 修正 主要 在 于 消除 产生 误差 的 根源 。 系 统 误差 以 正确 度 表 


示 其 大 小 。 


2) 偶然 误差 (随机 误差 )。 在 实际 条 件 下 多 次 测量 同一 长 度 时 ,偶然 误差 每 次 出 现 的 情况 


是 没有 规律 的 。 偶 然 误差 是 由 


些 不 


的 ， 以 精密 度 表示 其 大 小 。 


3) 粗大 误差 。 在 规定 条 件 下 超 上 
J A HH fi 


ж 


易 确 定 的 因素 ,例如 配合 间 际 、 弹 性 变形 、 摩 擦 力 等 引起 


预期 的 误差 ,这 类 误差 是 不 计 入 测量 结果 中 去 的 。 粗 大 误 


忽 引 起 的 ， 例 如 读数 时 看 错 或 记录 时 写 错 等 。 


+ H 


(3) 测量 结 


测量 所 得 


的 数据 处 理 
的 数据 中 已 消除 了 粗大 误差 ， 只 含 系统 误差 和 偶然 误差 。 对 系统 误差 一 般 是 对 照 每 


一 可 能 产生 误差 的 来 源 采 取 不 同 的 处 理 措施 。 对 偶然 误差 ， 可 运用 概率 论 和 统计 学 中 的 方法 来 处 


454 


实用 公差 与 配合 技术 手册 


理 ， 以 减少 其 对 测量 结 
量 中 ， 常 把 多 次 测量 所 得 不 尽 一 致 的 数据 X, 
算术 平均 值 X= 一 (X, +X, + +ї 

只 要 测量 次 数 足够 多 。 就 可 提高 测量 精 
偶然 误差 的 分 布 基本 上 是 遵循 正 态 分 布 规律 的 。 
示 。 以 标准 误差 。 (也 称 均 方 根 误差 ) 表示 量 值 分 散 的 程度 


= [ЕУ OI o e 起 小 ， 表 示 大 误 关 出 现 的 概率 超 小 ， 


精密 度 越 高 。 按 正 态 分 布 概率 计算 。 单 次 测量 误差 小 于 +o 的 
即 每 测 ; 
о 的 可 能 。 单 次 测量 误差 小 于 
95. 45% 和 99. 73% 。 


率 理论 , 


概率 为 68.27% , 


可 信 程 度 。 


的 影响 并 估计 出 残留 影响 的 大 小 。 测 


量 3 次 其 中 就 有 一 


ТИ +20 Ж +3о Ж 


二 、 长 度 测 量 


1. 概述 


机 械 制 造 中 长 度 测量 是 长 


测量 。 现 行 国家 标 
20 个 精度 等 级 ; 


КИ 
基本 尺寸 大 于 500mm 至 


> ЕСІН, 


孔 、 轴 基本 


出 去 


这 些 都 标 在 


依据 。 
2. 测量 方法 
长 度 测 


Уо 
ЕЊЕ, t 
的 。 国 家 标准 结合 


ШЕ: 


度 等 级 。 基 本 


也 就 是 说 工件 


、 不 同 配 


è [E 


11 ~ 


Je SHE, 2017 


大 


国标 的 这 些 规定 ， 都 是 长 度 测 量 选择 


已 知 长 度 比较 ， 


国家 标准 还 规定 了 检验 制 与 量规 
测 


-30 30 
X, МО Кы Х, 取 20 20 
+X.) 作为 测量 结果 。 根 据 概 бај Ој кан asa 
密度 ЊЕ о 测量 里 中 
如 图 9-1 所 
š 68,27% 
[ Џ Т Т Т | Т Т Т Т 
11 121314151617 18 19 20 21 
次 测量 误差 大 于 上 ВИЕ т 
、 68.27% 的 量 值 位 于 X 土 0 之 间 
P +20 Ж + Зо 的 概率 分 别 为 95.45% 的 量 值 位 于 X 士 2z 之 间 
] 于 表示 测量 结果 的 E AE 
图 9-1 测量 结果 的 正 态 分 布 曲线 
度 计 量 技 术 的 重要 内 容 。 长 度 测量 主要 是 线性 尺寸 、 外 径 、 了 和 孔 径 的 


. 规定 了 工件 极限 偏差 标准 。 规 定 了 基本 尺寸 至 500mm 内 分 
3150тт 内 分 成 18 个 精 
结合 构成 了 孔 与 轴 的 不 同 公 差 带 ， 再 
同一 尺寸 ,不 同 精度 
生产 实际 、 规 定 了 常用 尺寸 段 、 
的 孔 轴 公差 带 和 线性 尺寸 未 注 公 差 的 极限 偏差 。 
分 ， 作 为 公差 与 配合 上 


裔 差 规定 了 28 个 


1 孔 、 轴 公差 带 结合 构成 配合 。 
合 要 求 ， 其 极限 偏差 值 是 不 相同 
尺寸 段 、 仪 器 仪表 和 钟表 工业 


IRTE 
制 的 测量 检验 部 
量 方法 时 的 主要 


， 体 现在 量具 或 量 仪 中 。 
Ын е. 极限 偏差 ， 选 用 合适 的 测量 工具 ， 


(1) 长 度 尺寸 测 量 


长 度 测量 工具 包括 量具 、 量 规 与 量 仪 。 


使 生产 成 本 降低 。 


ÆJ 


中 如 轴 长 


、 键 长 、 


(也 可 测 外 径 和 内 径 )、 


直接 用 刻 线 尺 检验 工件 较 少 。 
来 进行 的 。 刻 线 米 尺 允许 
围 、 示 值 误差 见 表 9-2。 
在 机 械 制 造 中 ， 


ШЖ (АЮ) 是 


孔 深 度 


、 键 深 等 长 
游标 深度 尺 、 外 径 千分尺 、 高 度 
刻 线 尺 的 刻度 和 检验 是 按照 标准 
HIRAK 9-3。 游 标 卡尺 、 深 度 ; 


度 尺寸 的 测量 。 常 用 的 量具 有 刻 
尺 以 及 量 块 等 。 


以 确定 被 测 长 度量 值 的 过 程 ， 量 值 以 数字 和 单位 表 
简称 测量 工具 。 根 据 被 测 工件 


ЖА, ЖЕК 


E 刻 线 尺 、 标 准 卷 尺 和 标准 米 尺 


СЕЛ 


度 要 求 较 高 的 工件 尺寸 。 


量 块 如 图 


9-2 所 示 ， 是 


j 来 测量 长 度 


] 线 膨胀 系数 小 的 耐 麻 合金 钢 制 成 的 。 


尺寸 的 基准 量具 ,保持 和 尺寸 的 标准 
于 量 仪 和 量具 的 检验 校正 。 也 用 于 精密 划 线 及 精密 机 床 与 夹具 的 尺寸 调整 。 或 直接 


高 度 游标 卡尺 的 测量 范 


传递 。 
БЕШЕ 


ык» 


М. 
271 


ШЖ, ， 有 两 个 工作 
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面 和 四 个 非 工 作 面 ， 工 作 面 是 一 对 相互 平行 且 表 面 粗糙 度 很 细 (Ка = 0.006km ) 


所 以 量 块 具有 和 较 高 的 研 合 怕 


尺寸 系列 见 表 9-4。 


E (МЕТЕ), 
牢固 地 研 合 在 一 起 ， 因 此 可 以 把 各 利 
量 块 一 般 成 套 使 用 ， 并 装 在 特 


j 较 小 的 压力 ， 把 1 


HREN o 


为 了 减少 误差 ， 在 研 合 量 块 时 ， 应 选用 最 少 
量 块 结 合 附件 联合 使 用 ， 能 更 好 地 发 挥 作 用 。 如 
ЕН 


度 ， 或 用 作 高 精度 划 线 工 从 


1000 000000 


1000000000 000000000000000 
1000 000 0000000000000 000000 


99-2 EIk 


图 9-3 


量 块 装 在 夹 持 器 


的 测量 平面 。 


个 量 块 的 测量 面相 互 推 


表 9-2 游标 卡尺 、 深 度 游标 卡尺 、 高 度 游标 卡尺 的 测量 范围 、 游 标 读数 值 


(单位 : mm) 


h 不 同名 义 尺寸 的 量 块 组 合成 所 需要 的 基准 尺寸 。 
成 套 量 块 一 般 有 38 块 、46 块 和 83 块 等 几 种 ， 其 


合 后 ， 就 能 


的 量 块 组 合成 所 需 的 尺寸 ， 一 般 不 超过 4 ~5 Ж 


图 9-3 所 示 ， 量 块 装 在 夹 持 器 中 可 测量 工件 的 高 


测量 工 件 的 高 度 


游标 读数 值 
游标 量具 名 称 及 简 图 测量 范围 
0.02 0.05 0.1 
游标 卡尺 

0 ~ 125 0.02 0.05 一 
0 ~200 0.02 0.05 一 
0 ~300 0.02 0.05 一 
0 ~500 0.02 0.05 0.1 
300 ~ 1000 0.02 0.05 0.1 
500 ~ 1500 一 0.05 0.1 
1000 ~ 2000 一 0.05 0.1 

深度 游标 卡尺 
0 ~200 0.02 0.05 一 
0 ~300 0.02 0.05 一 
0 ~500 0.02 0.05 一 
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( 续 ) 
а. 5 游标 读数 值 
游标 量具 名 称 及 简 图 测量 范围 
0.02 0.05 0.1 
高 度 游 标 卡 尺 
0 ~200 0.02 0.05 一 
0 ~300 0.02 0.05 一 
0 ~ 500 0.02 0.05 0.1 
0 ~ 1000 0.02 0.05 0.1 
表 9-3 刻 线 米 尺 允许 制造 误差 (单位 : mm) 
名 Ж 等 级 尺寸 范围 及 允许 制造 误差 ( +) 名 Ж 等 级 尺寸 范围 及 允许 制造 误差 ( +) 
全 长 范围 т 25т 4.0 
> 长 范 А Б 
АЊА |2 级 | 20 3.0 
50 ~ 100mm 0.05 МЕН Е 
标准 刻 线 米 尺 | 1 | 任何 一 段 的 10 ~ 50 0.03 = 
:Z| X Л. % 工科 一 р + mm .03 
ИЗА = 全 长 1000mm 0.20 
5 ~ 10mm 0.02 
全 长 750mm 0.18 
0.2 ~5mm 0.01 
全 长 500тт 0.15 
全 长 及 大 于 100mm 的 任何 一 段 0.2 РЕН 1525 
КА МГ mm 的 仁 们 | 一 Я 
pe E | с FER аи 0512 
27 ме ~ |- é 
аа НА 全 长 150mm 0.10 
1 ~ 10mm 0.05 
全 长 100mm 0.10 
每 10mm 0.10 
1 级 | 全 长 50 .100 .200mm 0. 005 
S | 每 1mm 0.05 
标准 刻 线 尺 全 长 <25mm 0.003 
全 长 20m 5 
2 级 | 1~10mm 0.002 
全 长 15m 5 
全 长 10m 4 
全 长 25m 2.0 5 
е 全 长 Sm 3 
ЋЕ 1ш 0.5 Ж N 全 长 2 1 
> m 
标准 钢 卷 尺 |1 | 每 100mm 0.2 х 
全 长 1m 1 
每 10mm 0.1 
每 10mm 0.5 
每 1mm 0.05 
每 1mm 0.2 
表 9-4 成 套 量 块 系列 
总 块 数 公称 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm 块 数 
0.5 一 1 
1 = 1 
1.005 = 1 
83 1.01,1.02,--- „1.49 0.01 49 
1.5,1.6,--- 1.9 0.1 5 
2.0,2.5,--,9.5 0.5 16 
10 ,20 ,30… ,100 10 10 
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(Ж) 
总 块 数 公称 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm 块 数 
1 一 1 
1.001,1.002,-<,1.009 0.001 9 
1.01,1.02,.--,1.09 0.01 9 
ші 1.1,1.2,-<,1.9 0.1 9 
2,3,4,:-,9 1 8 
10 ,20 ,30 ,… ,100 10 10 
1 == 1 
1.005 一 1 
1.01,1.02,…,1.09 0.01 9 
1.1,1.2,…,1.9 0.1 9 
2,3,4,.…,9 1 8 
10,20,30, ,… ,100 10 10 


我 国 把 量 块 分 成 5 个 等 和 5 个 级 。 按 不 同 的 准确 度 要 求 ， 规 定 相 应 量 块 实际 中 心 长 度 与 名 义 
尺寸 的 差 值 和 平面 平行 性 偏差 所 容许 的 不 同 范 围 ， 称 为 “级 。 按 测量 误差 的 大 小 和 量 块 的 平 玫 
F 行 性 偏差 而 划分 成 相应 不 同 的 容许 范围 ， 称 为 “等 "。 按 制造 精度 分 级 的 量 块 极限 偏差 见 
< 9-5。 按 测定 精度 分 等 的 量 块 的 极限 偏差 见 表 9-6。 


ж9-5 按 制造 精度 分 级 的 量 块 极限 偏差 (+) 


k: 


(= 
ІШ 
二 


级 的 要 求 
0 1 2 3 4 
名 义 尺 寸 /mm 中 心 长 | 平面 平 | 中 心 长 | 平面 平 | 中 心 长 | 平面 平 | 中心 长 | 平面 平 | 中 心 长 | 平面 平 
度 极限 | 行 性 极 | 度 极 限 | 行 性 极 | 度 极限 | 行 性 极 | ERIR | 行 性 极 | 度 极限 | 行 性 极 
fi 2° | 限 偏差 | m 差 | 限 偏差 | 偏 差 | 限 偏差 | 偏 差 | 限 偏差 | 偏 限 偏 差 
偏差 /um 
0-10 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.20 | 0.50 | 0.20 | 1.00 | 0.40 | 2.00 0.40 
10 ~ 18 0.15 | 0.10 | 0.25 | 0.20 | 0.60 | 0.20 | 1.00 | 0.40 | 2.00 0.40 
18 ~ 30 0.15 | 0.10 | 0.30 | 0.20 | 0.60 | 0.20 | 1.00 | 0.40 | 2.00 0.40 
30 ~ 50 0.20 | 0.12 | 0.35 | 0.25 | 0.70 | 0.25 1.50 | 0.50 | 3.00 0.50 
50 ~ 80 0.25 | 0.12 | 0.45 | 0.25 | 0.80 | 0.25 1.50 | 0.50 | 3.00 0.50 
80 ~ 120 0.30 | 0.15 | 0.60 | 0.30 | 1.00 | 0.30 | 2.00 | 0.60 | 4.00 0.60 
120 ~ 180 0.40 | 0.15 | 0.75 | 0.30 | 1.20 | 0.30 | 2.50 | 0.60 | 5.00 0.60 
180 ~ 250 0.50 | 0.20 | 1.00 | 0.40 | 1.60 | 0.40 | 3.50 | 0.80 | 7.00 0.80 
300 0.70 | 0.20 | 1.20 | 0.40 | 2.00 | 0.40 | 4.00 | 0.80 | 8.00 0.80 
400 0.80 | 0.25 1.50 | 0.50 | 2.40 | 0.50 | 4.50 | 1.00 | 10.0 .00 
500 .00 | 0.25 1.80 | 0.50 | 2.80 | 0.50 | 6.00 | 1.00 | 12.0 .00 
600 .20 | 0.30 | 2.20 | 0.60 | 3.50 | 0.60 | 7.00 | 1.20 | 14.0 .20 
700 40 | 0.30 | 2.50 | 0.60 | 4.00 | 0.60 | 8.00 | 1.20 | 16.0 .20 
800 .60 | 0.30 | 3.00 | 0.60 | 4.50 | 0.60 | 9.00 | 1.20 | 18.0 .20 
900 .80 | 0.30 | 3.50 | 0.60 | 5.00 | 0.60 | 10.0 | 1.20 | 20.0 .20 
1000 2.00 | 0.30 | 4.00 | 0.60 | 6.00 | 0.60 | 11.0 | 1.20 | 22.0 .20 
Е: 表 中 所 列 偏差 为 保证 值 。 


(2) 外 径 测量 
生产 车 间 常 用 通用 量具 如 游标 卡尺 、 外 径 千 分 尺 等 测量 外 径 ， 成 批 生产 时 常用 光滑 极限 量规 
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(CRH) 测量 外 径 。 游 标 卡 尺 也 可 测量 内 径 ， 如 表 9-2 内 图 所 示 。 游 标量 具 的 示 值 误差 见 表 9-7。 
游标 量具 的 测量 误差 见 表 9-8。 
%9-6 按 测定 精度 分 等 的 量 块 极限 偏差 ( +) 
等 的 要 求 
2 3 4 5 
Шарт ас ғ am w 
名 义 尺寸 /mm 度 测量 | ы | 度 测量 ам 度 测量 2. 度 测量 | њу | 度 测量 | раты 
ЛЕ 丁 性 ТТЕ FEE TTE 
的 极限 的 极限 的 极限 的 极限 | | 的 极限 
S 限 偏差 | ， 限 偏差 | ， 限 偏差 | ， 限 偏差 | 限 偏差 
误 差 误 差 іі = K = ії = 
误差 与 偏差 /hm 
0~10 0.05 0.10 0.07 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.50 0.40 
10~18 0.06 0.10 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25 0.20 0.60 0.40 
18 ~ 30 0.06 0.10 0.09 0.10 0.15 0.20 0.30 0.20 0.60 0.40 
30 ~ 50 0.07 0.12 0.10 0.12 0.20 0.25 0.35 0.25 0.70 0.50 
50 ~ 80 0.08 0.12 0.12 0.12 0.25 0.25 0.45 0.25 0.80 0.50 
80 ~ 120 0.10 0.15 0.15 0.15 30 0.30 0.60 0.30 1.00 0.60 
120 ~ 180 0.12 0.15 0.20 0.15 . 40 0.30 0.75 0.30 1.20 0.60 
180 ~ 250 0.15 0.15 0.30 0.20 . 50 0.40 1.00 0.40 1. 60 0.80 
300 0.20 0.15 0.35 0.20 0.70 0.40 1.20 0.40 2.00 0.80 
400 0.25 0.15 0.45 0.25 0.80 0.50 1.50 0.50 2.40 .00 
500 0.30 0.15 0.50 0.25 1.00 0.50 80 0.50 2.80 .00 
600 0.35 0.15 0.60 0.30 1.20 0.60 2.20 0.60 3.50 .20 
700 0.40 0.15 0.70 0.30 1.40 0.60 2.50 0.60 4.00 .20 
800 0.45 0.15 0.80 0.30 1.60 0.60 3.00 0.60 4.50 .20 
900 0.50 0.15 0.90 0.30 1. 80 0.60 3.50 0.60 5.00 .20 
1000 0.60 0.15 1.00 0.30 2.00 0.60 4.00 0.60 6.00 .20 
# 9-7 游标 量具 的 示 值 误差 (单位 : mm) 
游标 读数 值 
尺寸 范围 0.02 0.05 0.10 
示 值 误差 
0 ~ 300 +0. 02 + 0.05 + 0.10 
300 ~ 500 +0. 04 + 0.07 + 0.10 
500 ~ 1000 +0. 06 + 0.10 + 0.15 
1000 ~ 1500 = +0.15 +0.20 
1500 ~ 2000 == +0.20 +0.25 
表 9-8 游标 卡尺 的 测量 误差 (+ (单位 : mm) 
尺寸 范围 
游标 读数 值 1-10 10-50 | 50-80 | 80-120 |120-180 | 180 ~ 260 | 260 ~ 360 | 360 ~ 500 
测量 极限 误差 /hm 
以 游标 卡尺 测量 外 尺寸 
0.02 40 40 45 45 45 50 60 70 
0.05 80 80 90 100 100 100 110 110 
0.10 150 150 160 170 190 200 210 230 
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( 续 ) 
尺寸 范围 
游标 读数 值 1~10 10~50 | 50-80 | 80~120 |120-180 | 180 ~260 | 260 ~ 360 | 360 ~ 500 
测量 极限 误差 /um 
以 游标 卡尺 测量 内 尺寸 
0.02 - 50 60 60 65 70 80 90 
0.05 = 100 130 130 150 150 150 150 
0.10 = 200 230 260 280 300 300 300 


ЭМК А MJ ЫН 


129-9. IRTIR W Н їй, ве RE ILK 9-10, 


表 9-9 外 径 干 分 尺 的 测量 范围 


чт 
T 
ч 


测量 范围 /mm 简 图 
A 


0-25,25 ~ 50,50 ~ 
75,75 ~ 100, 100 ~ 
125,125 ~ 150, 150 ~ 
175,175 ~ 200,200 ~ 
225,225 ~ 250, 250 ~ 
275,275 ~ 300,300 ~ 
325,325 ~ 350, 350 ~ 
375 ,375 ~ 400, 400 ~ 
425,425 ~ 450,450 ~ 
475,475 ~ 500, 500 ~ 
600,600 ~ 700,700 ~ 
800,800 ~ 900,900 ~ 
1000 


ж9-10 外 径 干 分 尺 的 测量 范围 和 最 大 允许 误差 


> 


pean 


测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /um 测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /um 
0 ~ 25,25 ~ 50 4 400 ~ 425 „425 ~ 450 2 
50 ~ 75,75 ~ 100 5 450 ~ 475 „475 ~ 500 3 
100 ~125,125 ~ 150 6 500 ~ 600 4 
150 ~ 175 ,175 ~ 200 7 600 ~ 700 6 
200 ~ 225 ,225 ~ 250 8 700 ~ 800 8 
250 ~ 275 ,275 ~ 300 9 800 ~ 900 20 
300 ~ 325 „325 ~ 350 10 900 ~ 1000 22 
350 ~ 375,375 ~ 400 11 
精度 高 的 外 径 可 用 量 仪 测量 。 常 用 的 量 仪 有 机 械 式 比较 仪 、 光 学 比较 仪 、 气 动 比较 仪 等 与 量 
块 进行 比较 测量 。 可 在 工具 显微镜 上 用 干涉 法 测量 尺寸 较 小 的 外 径 ， 测 量 方便 ， 精 度 较 高 。 也 可 
上 进行 


] 影 像 法 和 轴 切 在 工具 显微镜 
(3) 内 和 孔 测量 
在 生产 车 间 常 用 通用 量具 如 游标 卡尺 、 内 径 千 分 尺 ( 百 分 尺 )、 内 径 指 示 表 等 测量 内 了 筷 。 成 


绝对 测量 。 
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批 生 产 时 常用 光滑 极限 量规 ER) 测量 内 孔 。 内 孔 比 外 径 测量 困难 。 小 于 10mm 的 内 孔 可 用 内 
t 头 组 成 。 精 度 较 高 的 零件 内 孔 测 量 可 在 万 能 工具 显微镜 
(ф5 ~200mm， 绝 对 测量 ) 、 万 能 测 长 仪 ($1 ~ 20mm， 绝 对 测量 、4$10 ~ 200mm 相对 测量 ) 、 气 


径 测 微 计 测量 


ЕП 


动量 仪 ($1 ~ 150mm， 非 接触 式 测量 、 


tt ， 它 由 于 分 表 与 可 换 测 量 


75mm， 相 对 测量 ，$0.1 ~25mm 绝对 测 ] 


量 内 孔 直 径 。 深 孔 直 径 可 用 深 孔 测 和 
游标 卡尺 的 测量 误差 见 表 9-8。 


| ЕП 


ЕЕРЕЕ 


测量 小 孔 时 用 接触 式 测量 ) 、 自 


= 


准 直 内 和 孔 测量 仪 ($2.5 ~ 


量 )、 内 筷 比 长 仪 ($1 ~ 100mm 相对 测量 ) 等 量 仪 上 测 


内 径 千 分 尺 、 内 测 百 分 尺 、 内 径 指 示 表 的 测量 范围 与 分 度 值 见 表 9-11。 
表 9-11 内 径 千 分 尺 、 内 测 百 分 尺 、 内 径 指 示 表 的 测量 范围 、 分 度 值 (单位 : mm) 
名 称 与 简 图 测量 范围 分 度 值 
Мета 50 ~ 250 ,50 ~ 600,150 ~ 1400, 
150 ~ 2000 „1000 ~ 3000 „1000 ~ 4000 , 0.01 
1000 ~ 5000 
内 测 百 分 尺 
5 ~ 30,25 ~50 0.01 
内 径 指 示 表 
0.01 
6 ~450 
0.001 
内 径 千 分 尺 的 示 值 误差 见 表 9-12。 
表 9-12 内 径 干 分 尺 的 示 值 误差 (单位 : mm) 
尺寸 范围 示 值 误差 尺寸 范围 示 值 误差 
50 ~ 125 + 0. 006 1250 ~ 1600 %0.030 
125 -200 %0.009 1600 ~ 2000 +0.035 
200 ~ 325 +0.012 2000 ~ 2500 +0.040 
325 ~ 500 +0.015 2500 ~ 3150 +0.050 
500 ~ 800 + 0.020 3150 ~ 4000 +0.06 
800 ~ 1250 +0.025 4000 ~ 5000 +0.070 
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内 径 指示 表 人 允许 误差 见 表 9-13, 


表 9-13 内 径 指示 表 的 允许 误差 


分 度 值 测量 范围 / 最 大 允许 误差 相 邻 误差 定 中 心 误差 重复 性 误差 
тт um 
6<1<10 
+12 
10 <1<18 J 
0.01 3 3 
18 <1<50 +15 
50 <1<450 +18 6 
6<1<10 
+5 2 
10</<18 2 
0.001 2 
18 <1<50 +6 
3 
50 <1<450 +7 2,5 
注 : 1. 允许 误差 、 相 邻 误 差 、 定 中 心 误差 、 重 复 性 误差 值 为 温度 在 20% 时 的 规定 值 。 
2. 用 浮动 零 位 时 ， 示 值 误差 值 不 应 大 于 允许 误差 “ + ”符号 后 面 对 应 的 规定 值 。 


内 径 指示 表 的 工作 行程 见 表 9-14。 


表 9-14 内 径 指示 表 的 工作 行程 (单位 : mm) 
规 格 6~10 10 ~18 18 ~35 35-50 | 50-100 | 100 ~ 160 | 160 ~ 250 | 250 ~450 
活动 测 头 工作 行程 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6 1.6 1.6 1.6 


(4) 大 尺寸 测量 
国家 标准 《极限 与 配合 》 规 定 大 尺寸 (KF 500mm) 零件 除 采用 互 换 性 生产 外 ,根据 


十 
4 
I 


其 
造 特点 ， 可 采用 配制 配合 。 配 制 配 合 一 般 用 于 公差 等 级 较 高 、 单 件 小 批量 生产 的 配合 零件 。 配 第 


结果 应 满足 配合 公差 。 测 量 对 保证 配合 性 质 有 很 大 关系 ,配制 配 合 应 采用 尺寸 相互 比较 的 测 
法 。 所 以 大 尺寸 测量 一 般 指 500mm 以 上 的 长 度 、 外 径 、 内 和 孔 的 测量 。 

1) 直接 测量 法 。 

测量 大 尺寸 的 常用 量具 有 游标 卡尺 、 内 外 卡 规 、 内 外 千分尺 以 及 钢 量 尺 和 钢 卷 尺 等 。 由 于 测 
条 件 差 ， 一般 都 不 能 保持 恒温 ， 所 以 使 用 精密 量 仪 受到 限制 。 

测量 大 尺寸 常用 量具 的 测量 极限 误差 见 表 9-15。 


表 9-15 测量 大 尺寸 常用 量具 的 极限 误差 ( +) 


方 


ІІ 


测量 尺寸 /mm 
Е ң 500 1000 2000 3000 4000 5000 6000 
测量 极限 误差 /um 
刻度 值 0. 1mm 的 游标 卡尺 100 100 200 300 400 == = 
指示 表 卡 规 30 50 80 115 155 190 230 
鞍 形 检验 工具 一 50 100 230 400 630 910 
内 径 百 分 尺 30 50 80 115 155 190 230 
2) 间接 测量 法 。 


D 用 带 有 杠杆 比较 仪 或 千 分 表 的 鞍 形 检验 工具 间接 测量 。 
如 图 9-4 тк. МЕТА НИ КО у, у 的 偏差 值 5, 与 被 量 工件 直径 D 的 误差 ó, 的 关系 如 


LE 
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TFA: 


从 上 式 可 算出 : "4 а = 399, 6, =6,; 当 aw=60" 时 ，5, = 


б, 


PE Щ a=90°Hf, 8, = 二。 所 以 测 
量 大 直径 时 ， 尽 可 能 采用 a 二 90°。 

© 辅助 基 面 法 。 生 产 中 在 没有 大 量具 时 ， 用 机 床 、 工 件 或 另 一 辅助 件 上 的 特殊 基 面 作 为 测 
量 基 面 ， 用 较 小 的 量具 分 段 测 量 ， 再 通过 简单 计算 求 得 被 测 尺 寸 。 

如 图 


9-5а 所 示 为 以 机 床 一 部 分 作为 辅助 基 面 的 实例 。 
L, + 4， 则 被 测 工 件 直 径 忆 为 


图 中 


j 立 车 的 立柱 为 基 面 ， 测 出 六、 


1 
D=2(1, =l, + 9) 


如 图 9-5b 所 示 为 以 辅助 件 为 辅助 基 面 的 实例 。 图 中 被 测 工 件 为 大 型 扇形 齿轮 外 径 D。 可 在 
立 车 工作 台 上 男装 一 辅助 件 ， 随 同 工 件 一 起 加 


га, а, 再 以 内 径 为 基准 测量 壁 厚 Л, 
便 可 计算 出 工件 外 径 D: 
D=2h+d 
~ 
90 
21% 
а 
2 
а) Б) Б) 
图 9-4 带 有 杠杆 比较 仪 的 贰 形 检验 工具 图 9-5 辅助 基 面 法 测量 示意 图 
з) іж. 
是 一 种 由 测量 


圆周 长 度 换算 直径 的 方法 。 如 图 9-6 所 示 。 利 用 已 知 直径 为 4 的 滚轮 与 被 测 工 
件 作 无 滑动 对 滚 。 当 工件 转 过 N 转 时 ， 精 确 量 出 滚轮 转 数 必 M。 则 可 算出 被 测 工件 直径 D: 


p= 54 
N 
4) 弧 线 法 。 
用 经 纬 仪 进行 弧 线 法 测量 的 基本 原型 
一 点 ， 在 离 基点 等 距离 的 圆周 上 
Æ АВ 间 弧 长 1 (mm), ЖАН 


如 图 9-7 所 示 。 将 经 纬 仪 基点 放 在 被 测 工件 的 圆周 上 任 
定 两 个 基准 点 4 与， 用 经 纬 仪 量 


ЯШЕ а (弧度 ) ， 用 卷 尺 
被 测 工 件 外 径 D: 


里 


经 纬 仪 


图 9-6 对 滚 法 测量 示意 图 图 9-7 3 


K 线 法 测量 示意 图 
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的 函数 形式 有 关 。 应 根据 


I 量 出 工件 
极限 量规 用 于 对 贺 
T (最 大 实体 尺寸 与 最 小 实体 


Д 


公差 等 级 至 IT16 级 


十 ( 即 孔 的 最 小 极限 
极限 尺寸 ) й 
( 即 轴 的 最 大 极限 尺寸 ) й 


已 达到 
规 ， 称 为 “ 校 通 - 通 ” 量 规 ， 检 验 轴 用 光滑 极 
验 轴 用 光滑 极限 量规 通 端 磨损 极限 的 校对 量规 ， 称 为 “ 校 通 - 损 ” 量 规 。 


人 形 光 滑 极 限量 规 ， 单 头 和 双 头 光滑 极限 量规 ， 


р =>К = 


以 上 各 种 间接 测量 大 尺 二 方法 的 误差 ， 不 但 与 使 
函数 形式 计算 间接 测量 的 测量 误差 。 


(5) 光滑 极限 量规 
极限 量规 是 一 种 无 刻度 的 专 


j 检 验 工具 ， 


pii 
2 


Q Q 


能 确定 工件 是 否 在 允许 的 极限 尺寸 范围 内 


ШИ] ЖЕ z 


的 实际 尺寸 。 光 滑 极限 量规 、 


尺寸 )。 
检验 孔径 的 光滑 极限 量规 称 为 塞 规 (图 


和 孔 公差 


[2] 


= 
7—1 


最 小 孔径 


最 大 孔径 


图 9-8 


现行 


的 光滑 极限 量规 。 适 用 检验 
根据 光滑 极限 量规 的 用 途 ， 分 为 工作 量规 、 


国标 GB/T 1957—2006 《光滑 极限 量规 技术 和 条件》 规定 了 用 了 


尺寸 ( 即 轴 的 最 小 极限 尺寸 ) 1 


光滑 极限 量规 


GB/T 1800. 1 ~ 2 一 2009 规定 的 孔 与 轴 基 本 
验收 量规 和 校对 量规 三 类 。 


工作 量规 是 在 加 工 过 程 中 用 来 检验 工件 时 使 用 的 光滑 极限 量规 。 


验收 量规 是 检验 部 门 或 用 户 验 收 产 品 时 使 


j 的 光滑 极限 量规 。 


、 螺 纹 量 规 和 花 键 量规 等 都 是 极限 量规 。 
柱 形 工件 按 极 限 尺寸 判断 原则 〈 即 泰勒 原则 ) 进行 检验 ， 能 控制 工作 


j 的 量具 、 仪 器 误差 有 关 ， 也 与 计算 时 所 用 


， 不 能 
光滑 


F ЕЈ 


9-8) 。 塞 规 的 通 端 〈 通 规 ) 按 被 测 孔 的 最 大 实体 尺 
尺寸 ) 制造 ; 塞 规 的 止 端 ( 止 规 ) 按 被 测 孔 的 最 小 实体 尺 才 〈 即 孔 的 最 大 
由 造 。 检 验 轴 径 的 光滑 极限 量规 称 为 环 规 或 卡 规 。 其 通 端 按 被 测 轴 的 最 大 实体 尺寸 
ШЕ; 其 止 端 按 被 测 轴 的 最 小 实体 


И] ЈЕ o 


FFL ARF E 500mm、 
尺寸 。 


校对 量规 是 用 来 检验 工作 量规 ( 环 规 或 卡 规 ) 在 制造 中 是 否 符合 制造 公差 ， 在 使 用 中 是 否 


磨损 极限 所 用 的 光滑 极限 量规 。 校 对 量 


规 分 为 三 种 : 检验 轴 


j 光 消极 限量 规 通 端的 校对 量 
限量 规 止 端的 校对 量规 ， 称 为 “ 校 止 - 通 ” 量 规 ， 检 


根据 光滑 极限 量规 的 结构 ， 分 为 全 形 和 不 如 


调和 不 可 调 光 滑 极限 量规 等 。 


光滑 极限 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 


j 规 则 见 表 9-16。 


可 


表 9-16 光滑 极限 量规 的 代号 和 使 用 规则 
名 Ж 代号 使 Ж w 
通 端 工 作 环 规 T 通 端 工作 环 规 应 通过 轴 的 全 长 
“T Ина “ 校 通 - 通 " 塞 规 的 整个 长 度 都 应 进入 新 制 的 通 端 工作 环 规 孔 内 ,而 且 应 在 孔 的 全 长 
校 通 - 通 ” 塞 规 ТТ ру 
上 进行 检验 
ЕСЕ _ “ 校 通 - 损 " 塞 规 不 应 进入 完全 磨损 的 校对 工作 环 规 孔 内 ,如 有 可 能 ,应 在 孔 的 两 端 进 
校 通 - 损 " 塞 规 US 
J ћу ЈУ 
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УА 


使 


规 则 


止 端 工作 环 规 


沿 着 和 环绕 不 少 于 四 个 位 置 上 进行 检验 


ЈА 


“ 校 止 - 通 " 塞 规 的 整个 长 度 都 应 进入 f 


判 造 的 通 端 工 作 环 规 孔 内 ,而 且 应 在 孔 的 全 长 


“E EQ EU SE JHI 

аа 上 进行 检验 

通 端 工作 塞 规 通 端 工作 塞 规 的 整个 长 度 都 应 进入 孔 内 ,而 且 应 在 孔 的 全 长 上 进行 检验 
止 端 工作 塞 规 止 端 工作 塞 规 不 能 通过 孔 内 ,如 有 可 能 ,应 在 孔 的 两 端 进 行 检验 


4 完整 表面 〈 即 全 


于 控制 工件 的 实际 尺寸 ， 其 测 


检验 区 


B 
很 大 。 光 滑 极限 


[ 作 量 规 中 选择 磨损 较 多 或 接近 其 
被 测 工件 是 否 合格 ,是 否 能 装 丁 
定 符合 泰勒 原则 的 量规 如 下 : 通 规 用 于 控制 工件 的 作用 尺寸 


磨损 极限 的 


j 作 验收 量规 (ТУ), 
已 ， 光 消极 限量 规 应 按 泰 勒 原 则 设计 。 国 标 


， 其 测量 面 应 是 与 孔 或 轴 形 状 相对 


E 


[=] 


Е 


见 表 9-17, 


面 应 是 点 状 的 ( 即 非 


ЕЛІ), ， 尺 才 等 于 孔 或 轴 的 最 大 实体 


尺寸 ， 且 量规 长 度 等 


F 配合 长 度 。 止 3 


5 


表 9-17 光滑 极限 量规 型 式 和 测量 范围 


Еа), ， 尺 十 等 于 孔 或 轴 的 最 小 实 
尺寸 。 用 泰勒 原则 设计 的 量规 检验 工件 ， 基 本 上 可 保证 工件 公差 与 配合 要 求 ， 达 到 互 换 的 目的 。 
E 形 工件 的 光滑 极限 量规 的 型 式 很 多 ,合理 的 选择 和 使 
规 型 式 和 测量 范 辆 


用 ， 对 正确 判断 测量 结果 影 


Ер & 


== 


向 


序号 型 式 与 简 图 测量 范围 /mm 
针 式 塞 规 
圆 手柄 止 端 测 头 
1 1~6 
六 角 手 柄 止 端 测 头 
L 
锥 柄 圆柱 塞 规 
КЕШЕН. д 手柄 МЕН ШШЕ 
2 1-50 
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(Ж) 
序号 型 式 与 简 图 测量 范围 /mm 
三 牙 锁 紧 式 圆柱 塞 规 
3 40 ~ 120 
三 牙 锁 紧 式 非 全 形 塞 规 
4 80 ~180 
非 全 形 塞 规 
5 180 ~ 260 


ЕЕЕ) 
Кес a 
55555555555 
00000:00:0:0:0:0: 
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( 续 ) 
序号 型 式 与 简 图 测量 范围 /mm 
球 端 杆 规 
120 ~ 500 
= 
g 1E 
ћ 
Dz 
6 
8816 
ксл - - о ој з КЛ 
mi + 1 
ГА 5 ЕКІН 
Эт а 250 ~ 500 
= 
8 止 端 
ћ 
Dz 
ПЕЛ 
55559 
7 2522509 1-100 
Г 
Z 
单 头 双 极 限 组 合 卡 规 
ERIE ”下 卡 规 体 圆柱 销 紧 固 螺钉 
8 1523 
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(28) 
序号 型 式 与 简 图 测量 范围 /mm 
双 头 卡 规 
9 3 ~10 
单 头 双 极 限 卡 规 
1 ~80 
单 头 双 极 限 卡 规 
10 80 ~ 120 


单 头 双 极限 卡 规 


120 ~ 260 
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三 、 几 何 误差 测量 


1. 概述 

正确 测量 工件 的 形状 和 位 置 误差 、 控 制 形 状 和 位 置 误差 ， 对 保证 工件 精度 、 功 能 、 互 换 性 与 
产品 精度 有 重要 影响 。 

现行 国标 GB/T 1182—2008 《产品 几何 技术 规范 (GPS) ”几何 公差 形状、 方向、 位 置 和 
跳动 公差 标注 》 规 定 了 形状 公差 6 项 、 方 向 公差 5 项 、 位 置 公差 6 项 、 跳 动 公差 2 项 共 19 项 几 
何 公 差 项 目 〈 见 表 2-16) 。 还 规定 了 这 些 项 目的 定义 。 

GB/T 1184 一 1996《 形 状 位 置 公差 未 注 公 差 值 》 对 注 出 的 几何 公差 值 和 未 注 公 差 值 都 作 了 
明确 规定 供 设计 、 工 艺 和 检验 选用 。 几 何 公差 值 的 选择 实质 是 根据 设计 要 求 确定 几何 等 级 ， 然 后 
查 表 得 出 几何 公差 值 。 依 据 几 何 公差 值 大 小 ， 也 就 是 精度 高 低 ， 选 择 测 量 方法 测 出 形状 、 方 
向 、 位 置 和 跳动 误差 。 

2. 形状 误差 测量 

依据 图 样 上 给 定 的 形状 公差 ， 如 测 得 工件 实际 形状 误差 值 小 于 形状 公差 时 ， 则 工件 的 
格 。 要 素 的 形状 公差 只 能 控制 要 素 的 形状 误差 。 

(1) 直线 度 测量 

主要 是 测量 圆柱 体 和 圆锥 体 的 素 线 直 线 度 误差 、 机 床 和 其 他 机 器 的 导轨 面 与 工件 直线 导 问 巴 
оа т 直线 度 定 义 见 表 2-2。 直 线 度 公差 值 见 表 2-21。 直 线 度 未 注 公 差 值 见 表 2-41 。 

这 些 都 是 直线 度 测量 的 依据 。 
直线 度 测量 方法 主要 有 光 隙 法 (ERZ), MIAE., WES., HRA (钢丝 法 )。 

1) ARE (НА) о 
将 直 尺 与 被 测 工 件 素 线 接触 ， 后 面 放 光源 或 采用 自然 光 。 当 间 院 小 至 一 定 程度 时 ， 由 于 光学 
衍射 现象 使 透 光 成 为 有 色光 ， 间 院 至 0.5km 时 还 能 看 到 透 光 。 间 隙 大 小 和 不 均匀 程度 即 被 测 工 
件 的 直线 度 误 差 。 当 光 隙 较 大 时 ， 可 用 塞 尺 测量 间 际 大 小 。 光 际 较 小 时 可 根据 透 光 的 颜色 判断 间 
际 大 小 ， 也 可 按 标准 光 际 佑 读 ( 见 图 9-9)。 直 尺 的 类 型 如 图 9-10 所 示 。 


= 


~ 
Ж 
П 


Р => 2 
CLE L RANA лайк ЕГІ 四 楼 直 尺 
图 9-9 标准 光 隙 组 成 图 图 9-10 ERMAN 


1 .6 一 等 高 量 块 ”2.3 ,4.5 一 高 度 较量 块 
1.6 逐次 递减 lum 的 量 块 
2) 倾斜 角 法 。 
用 水 平 仪 、 自 准 直 仪 等 检测 。 机 械 制 造 中 常用 水 平 仪 来 测量 机 床 导轨 的 直线 度 。 水 平 仪 的 外 

形 和 结构 如 图 9-11 所 示 。 测 量 时 ， 将 导轨 初步 调 平 。 将 导轨 分 段 ， 水 平 仪 在 导轨 上 分 段 测量 
将 每 段 不 同 的 读数 记录 下 来 。 作 直线 误差 坐标 图 ， 从 图 上 可 得 出 导轨 直线 度 误差 。 水 平 仪 读 数 原 
理 如 图 9-12 所 示 。 导 轨 直 线 度 测 量 坐标 图 如 图 9-13 所 示 。 从 图 可 看 出 该 导轨 的 直线 度 误差 为 
3.5 格 ， 且 呈 中 间 凸 。 如 用 200mm x200mm， 精 度 为 0.02/1000mm 的 框 式 水 平 仪 ， 则 直线 度 误差 
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b) 水 准 器 结构 原理 图 


图 9-11 水 平 仪 的 外 形 和 结构 


图 9-12 框 式 水 平 仪 读 数 原 理 


ЇЕ: sing = 他 s20 =0. 00002, e =4", 


J 0. 004mm x3. 5 =0. 014mm, 

3) 准 直 法 。 

用 准 直 望 远 镜 (或 激光 准 直 仪 ) 测量 大 型 孔 类 工件 任意 方向 的 直线 度 误差 如 图 9-14 所 示 。 
将 瞄准 靶 放 在 前 后 端 两 也 中 ， 调 整 准 直 望远镜 ， 使 其 光 轴 与 两 端 孔 的 中 心 连 线 同 轴 。 


yh 
+1 +1|+2|0|-1|-1| о |-05 
= 5 i 
= 4 ЕЗ 
~ 3 a 
8-2 T І 
% | 
| 0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 т 
导轨 长 /mm 
图 9-13 导轨 直线 度 测 量 坐标 图 图 9-14 用 准 直 望远镜 测 任 意 方向 的 直线 度 误差 


1 一 准 直 望远镜 ”2 一 瞄准 靶 


测量 过 程 中 ， 将 瞄准 刘 分 别 放 在 各 孔 中 ， 记 录 水 平和 垂直 方向 的 读数 ， 用 计算 法 或 图 解法 得 
到 被 测 工件 的 实际 轴线 ,求解 出 直线 度 误差 。 
4) 直线 法 (钢丝 法 )。 
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如 图 9-15 所 示 为 利用 钢丝 测量 导轨 的 直线 度 误 差 
的 示意 图 。 移 动 溜 板 可 从 安装 在 溜 板 上 的 读数 显微镜 
中 读 出 导轨 各 点 偏离 钢丝 的 数值 。 根 据 记 录 的 读数 用 
计算 或 图 解法 求 出 直线 度 误差 。 


读数 显微镜 


钢丝 


(2) 平面 度 测 


Іші 
| 
+ EE 


平面 度 定义 见 表 2-3。 平面 度 公差 值 见 表 2-21。 
未 注 公 差 值 见 表 2-41。 
平面 是 由 直线 组 成 的 ， 因 此 直线 度 测量 方法 也 适 
于 测量 平面 度 误 差 。 测 量 时 将 大 平面 分 成 几 个 小 截 


图 9-15 用 细 钢 


ше 


于 测量 面 较 小 的 高 光洁 表面 。 
(3) 圆 度 测量 
圆 度 误差 是 回转 体 工 件 横 截 面 内 的 形状 误差 ， 


54 


E 


面 ,分 别 测量 各 截面 的 直线 度 误差 ， 再 把 各 测 点 的 量 值 ， 按 平面 度 公 差 带 定义 利用 计算 法 或 图 解 
去 进行 数据 处 理 可 得 到 平面 度 误差 。 也 可 用 光波 干涉 法 和 平板 涂 色 法 测量 平面 度 误差 。 这 种 方法 


度 定义 见 表 2-4。 圆 度 公 差 值 见 表 2-25。 攻 


度 未 注 公 差 值 按 国 标 规定 由 相应 的 尺寸 公差 值 控制 。 常 用 的 圆 度 测 量 方法 有 


转轴 法 )、 三 点 法 (У 形 铁 测 量 法 ) 、 两 点 法 、 投 影 法 和 坐标 法 等 。 
1) 圆 度 仪 测量 法 〈 回 转轴 法 ) 。 


> 


一 周 所 形成 的 圆 轨迹 (理想 圆 ) 与 被 


= 


员 


度 仪 测量 法 СІН 


如 图 9-16 所 示 ， 有 两 种 形式 。 将 测量 头 (转轴 式 ) 或 被 测 件 〈 转 台式 ) 绕 一 精密 主轴 旋转 
圆 比较 ， 两 圆 半 径 上 的 差 值 由 传感器 转换 为 电信 号 ， 由 


极 坐标 记录 仪 记录 实际 轮廓 图 形 。 此 图 形 用 透明 的 同心 圆 模板 ， 依据 圆 度 误 差 的 判断 准则 求 出 符 


合 最 小 条 件 的 圆 度 误差 。 如 图 9-17 所 示 。 
转轴 式 适 于 高 精度 圆 度 测量 ， 转 台式 常用 于 测量 小 型 工件 。 


+= 


图 9-16 圆 度 仪 测量 圆 度 误差 
1 一 被 测 件 2 一 测量 关 “3 一 回转 轴 4 一 传感器 


2) 三 点 测量 法 (V 形 铁 测 量 法 ) 。 


> 
= ы? 


49-17 按 最 小 条 件 评定 圆 度 误差 


常 将 被 测 工件 置 于 V 形 铁 中 进行 测量 ， 如 图 9-18 所 示 。 测 量 时 将 被 测 工件 在 V 形 铁 中 回转 


一 周 ， 从 测 微 仪 读 出 最 大 示 值 和 最 小 示 值 ， 两 示 值 差 之 半 即 为 被 测 工 件 外 


= 
ОД 


的 


员 


度 误 差 。 本 法 适 


于 测量 具有 奇数 楼 边 形状 误差 的 外 圆 或 内 孔 。 一 般 用 的 2a 角 为 900*、120° 或 72*、108° 的 两 块 V 


形 铁 分 别 测量 。 
3) 两 点 测量 法 。 
常用 千分尺 、 比 较 仪 等 测量 ， 以 被 测 区 


误差 。 两 点 测量 法 适 于 测量 具有 偶数 棱 边 形状 误差 的 外 圆 或 内 孔 。 


ЕД 


某 一 截面 上 各 直径 间 最 大 差 值 之 半 作 为 此 截面 的 圆 度 
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4) 投影 测量 法 。 
通常 在 投影 仪 上 测量 ,将 被 测 圆 的 轮廓 影像 与 绘制 在 投影 屏 上 的 两 极限 同心 圆 比较 ,得 出 被 
测 件 的 圆 度 误差 。 如 图 9-19 所 示 。 两 点 测量 法 适 于 测量 具有 为 口 形 边缘 的 小 型 工件 。 
极限 同心 贺 被 测 圆 轮廓 
(公差 带 ) 放大 后 的 影像 


= 


Бонн жері 


图 9-18 用 三 点 法 测量 圆 度 图 9-19 用 投影 法 测量 圆 度 

5) 坐标 测量 法 。 

通常 在 带 有 电子 计算 机 的 三 坐标 测量 机 上 测量 。 按 预先 选择 的 直角 坐标 系统 测量 出 被 测 圆 上 
若干 点 的 坐标 值 *、y， 通 过 电子 计算 机 按 所 选择 的 圆 度 误差 评定 方法 计算 出 被 测 圆 的 圆 度 误差。 

(4) 圆柱 度 测量 

圆柱 度 定义 见 表 2-5。 圆 柱 度 公差 值 见 表 2-25。 圆 柱 度 未 注 公差 值 国标 不 作 规定 。 圆 柱 体 是 
圆柱 体 圆 度 和 素 线 直线 度 的 综合 体 ， 所 以 圆 度 误差 测量 方法 也 适用 于 圆柱 度 误差 测量 。 圆 柱 体 误 
差 测 量 方法 有 以 下 几 种 : 

1) 用 圆 度 仪 测量 圆柱 体 误差 。 

用 圆 度 仪 测量 被 测 件 若干 横 截面 上 各 点 的 半径 差 ， 测 得 数据 由 计算 机 按 最 小 条 件 确定 圆柱 度 
误差 。 

2) 用 三 坐标 机 测量 圆柱 体 误差。 

利用 坐标 法 在 被 测 件 各 横 截 面 上 测量 若干 点 的 坐标 值 *、y， 再 由 计算 机 按 最 小 条 件 算 出 医 
柱 度 误差 。 

3) JHH V 形 铁 测量 圆柱 体 误差。 

如 果 测 量 精度 要 求 不 太 高 ， 可 用 У 形 铁 测 量 圆柱 体 误差 类似 于 У 形 铁 和 平板 测量 圆 度 误 
差 。 测 量 时 ， 通 常 应 使 夹 角 2а =90。 和 120° 的 两 块 V 形 铁 分 别 测量 ,测量 若干 个 横 截面 上 的 圆 度 
误差 ， 取 各 截面 内 所 测 得 的 最 大 圆 度 作为 圆柱 度 误差 。 这 种 方法 适 于 测量 外 表面 奇数 楼 圆 圆柱 体 
误差。 

如 图 9-20 所 示 为 适用 于 外 表面 偶数 楼 圆 圆柱 体 误差 的 
测量 方法 。 将 被 测 工件 放 在 平板 上 紧 靠 直角 座 ， 测 量 时 将 工 
件 转 一 周 ， 指 示 表 读 出 该 截面 的 最 大 与 最 小 示 值 之 差 。 按 此 
法 测量 若干 个 截面 ， 取 各 截面 内 测 得 的 示 值 中 最 大 与 最 小 示 
值 差 之 半 作 为 被 测 工件 的 圆柱 度 误差 。 2 

з. 方向 误差 测量 图 ПАР 

依据 图 样 上 给 定 的 方向 公差 ， 如 测 得 工件 实际 方向 误差 МАРА 
小 于 方向 公差 值 ， 则 工件 的 方向 合格 。 要 素 方向 公差 可 同时 控制 该 要 素 的 方向 误差 和 形状 误差。 


ЕН. 
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(1) 平行 度 测 


平行 度 定义 见 表 2-8。 


М 


F 行 度 公差 值 见 表 2-30。 未 注 


FE 平 行 度 误差 可 由 尺寸 公差 值 控制 、 平 行 
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度 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 尺寸 公差 值 。 平 行 度 未 注 公差 值 在 直线 度 和 平面 度 未 注 公 差 值 的 相应 公 
差 值 中 取 较 大 者 。 

1) 线 对 基准 线 平行 度 测 量 。 

线 对 基准 线 平 行 度 测量 如 图 9-21 所 示 。 测 量 被 测 工件 两 孔 轴线 平行 度 误差 。 两 孔 中 放 人 与 
孔 配 合 的 心 轴 ， 模 拟 轴 线 。 将 被 测 工 件 置 在 两 等 高 支承 上 ， 在 距离 为 L, 的 位 置 上 测量 值 分 别 为 
M,. M,, ЗІ, 长 度 上 的 平行 度 误差 为 


8=— | М, - М, | 


L 
L, 
在 0° ~ 180* 范 围 内 若干 不 同位 置 按 上 述 方法 测量 ， 取 各 测量 位 置 所 对 应 的 8 值 中 的 最 大 入 
即 为 任意 方向 上 的 平行 度 误 差 。 
2) 线 对 基准 面 平行 度 测量 。 
线 对 基准 面 平行 度 测量 如 图 9-22 所 示 ， 工 件 的 基准 面 为 底 平 面 ， 基 准 面 放 在 平板 上 ， 以 平 
板 为 基准 面 ， 用 指示 表 测 量 心 轴 两 端 ， 最 大 与 最 小 示 值 之 差 ， 就 是 在 给 定 长 度 了 上 的 平行 度 
误差 


ш 


Г 9-21 线 对 基准 线 平 行 度 测量 9-22 线 对 基准 面 平行 度 

3) 面 对 基准 线 平 行 度 测量 。 

面 对 基 准 线 平行 度 测 量 如 图 9-23 所 示 。 要 求 测量 被 测 工件 上 平面 相对 内 和 孔 轴线 的 平行 度 误 
差 。 测量 时 ,工件 中 放 入 心 轴 ， 作 为 基准 轴线 ,将 心 轴 置 在 两 等 高 支承 上 ,调整 被 测 工件 使 
Н, =H,。 用 指示 表 测 量 整 个 测量 面 ， 测 得 最 大 与 最 小 示 值 之 差 即 为 平行 度 误差 。 

4) 面 对 基 准 面 平行 度 测量 

面 对 基 准 面 平行 度 测 量 如 图 9-24 所 示 ， 要 求 测量 被 测 件 上 下 平面 间 的 平行 度 误差 。 测 量 时 
首先 确定 基准 平面 。 将 基准 平面 放 在 平板 上 ， 以 平板 为 基准 ， 将 指示 表 放 在 平板 上 移动 ,测量 被 
测 表 面 上 各 点 ， 测 得 最 大 与 最 小 示 值 之 差 即 为 平行 度 误差 。 
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图 9-23 面 对 基 准 线 平行 度 测 量 图 9-24 面 对 基 准 面 平行 度 测量 


平板 工作 面 尺 寸 和 平面 度 偏 差 见 表 9-18。 
(2) 垂直 度 测 量 


垂直 度 定 义 见 表 2-9。 垂 直 度 公差 值 见 表 2-30， 未 注 公差 值 见 表 2-42。 
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表 9-18 平板 工作 面 尺 寸 和 平面 度 偏差 (+) 


精度 等 级 
0 1 2 3 
平板 尺寸 /mm 涂 色 法 检验 工作 面 ,在 每 边 为 25mm 正方 形 范围 内 的 斑点 数 不 少 于 
25 25 20 12 
平面 度 允许 偏差 /pm 

100 х 200 3 6 12 30 
200 x 200 3 6 12 30 
200 x300 3.5 7 12.5 35 
300 x300 3.5 7 13 35 
300 х 400 3.5 7 14 35 
400 х 400 3.5 7 14 40 
450 х 600 4 8 16 40 
500 x 800 4 8 18 45 
750 x 1000 5 10 20 50 
1000 х 1500 6 12 25 60 


注 : 0. 1. 2 级 平板 作 检验 用 ; 3 级 平板 作 划 线 


1) 线 对 基准 线 垂直 度 测 量 。 

线 对 基准 线 垂直 度 测 量 如 图 9-25 所 示 。 要 求 测量 被 测 工件 孔 2 轴线 对 孔 1 轴线 的 垂直 度 误 
差 。 孔 1 基准 轴线 和 孔 2 被 测 轴线 由 心 轴 替 代 。 和 转动 基准 心 轴 ， 在 距离 为 L 的 位 置 上 指示 表示 
值 分 别 为 W, 5 M, ЕЕ МАНЕ НЕ А 


L, 
=! М, = М, | 


1 


如 误差 小 于 公差 值 ， 被 测 件 垂直 度 合 格 。 
2) 线 对 基准 面 垂 直 度 测量 。 
线 对 基准 面 垂直 度 测 量 如 图 9-26 所 示 ， 要求 测量 被 测 工件 轴线 对 底面 的 垂直 度 误差 。 工 件 


放 在 平板 上 作为 基准 面 ， ПИ аи 要 素 与 直角 座 的 距离 М,, М, 与 相应 
а, –а 
2 


2 


На, 、d,， 得 该 测量 方向 上 的 垂直 度 误 差 : 5-1 


(M, -M,) 


(9-25 线 对 基准 线 垂直 度 图 9-26 线 对 基准 面 垂 直 度 测量 


线 对 基准 面 垂直 度 测 量 如 图 9-27 所 示 ， 用 量规 测量 线 对 基准 面 的 垂直 度 误 差 。 图 中 ， 要 求 
测量 被 测 件 孔径 中 心 线 对 基准 面 4 的 垂直 度 误差 。 量规 插入 孔 中 ， 工 件 端面 4 与 量规 测量 面 不 得 


m 
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НЗ, ШИЕ 


3 


面 对 


基准 轴线 调整 到 与 平板 垂直 ， 再 


图 9 


-27 Жм 


) 面 对 


基准 线 垂直 


R, ЗЕТА АЕ 
基准 线 垂直 度 测 量 。 
度 测量 如 图 9-28 所 示 。 要 求 测量 被 测 件 端面 对 基准 轴线 导 


垂直 度 误差 。 


= 


测 


Епа 


EE 直 度 误差 。 先 将 


量 被 测 端面 全 部 ， 指 示 表 最 大 示 值 差 即 为 垂直 度 误差 。 


基 图 9-28 面 对 基 准 线 垂直 度 测量 

4) 面 对 基 准 面 垂直 度 测 量 。 

面 对 基 准 面 垂 直 度 测量 如 图 9-29 所 示 ， 用 水 平 仪 测 量 机 床 立 柱 面 与 工作 台 平 面 〈 基 准 面 ) 
垂直 度 误差 。 测 量 时 先 将 框 式 水 平 仪 置 在 基 面 上 ， 并 把 基 面 调整 至 水 平 位 置 ， 读 取水 平 仪 气泡 的 
示 值 ， 再 将 水 平 仪 的 一 侧 按 图 示 位 置 ， 紧 贴 在 被 测 的 立柱 面 上 ， 注 意 不 允许 水 平 仪 调转 方向 。 观 
察 该 端 气泡 偏离 第 一 次 示 值 的 值 ， 即 为 被 测 立柱 面 对 工 作 台 基 面 的 垂直 度 误差 。 

量规 测量 面 对 基 准 面 垂直 度 如 图 9-30 所 示 ， 用 量规 测量 被 测 工 件 中 心平 面 对 基 准 平面 垂直 
度 误差 。 量 规 放 在 被 测 工件 中 心平 面 内 ， 量 规 测量 面 与 被 测 工件 基准 面 之 间 不 应 有 颖 际 ， 如 有 缝 


际 ， 测 得 的 缝 际 大 小 即 为 垂直 度 误 差 。 


直 度 图 9-30 量规 测量 面 对 基 准 面 垂 直 度 
还 可 用 准 直 望远镜 来 测量 面 对 基 准 面 的 垂直 度 误差 。 
直角 尺 见 表 9-19。 直 角 尺 工作 角 的 垂直 度 公 差 见 表 9-20, 
表 9-19 直角 尺 (单位 : mm) 
尺 寸 
尺 名 称 简 图 精度 等 级 
H d 或 B 
200 70 
Z 250 80 
315 90 
ЯЕ Х i 00 级 和 0 级 = 
i ~ N 1 500 110 
630 125 
БЕГЕН л А 
1000 160 
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( 续 ) 
>. K ` 
尺 名 称 简 图 精度 等 级 
H d sk В 
Л 63 40 
x ІХ 100 63 
И 0%% 12 
刀口 形 角 尺 N 级 和 1 级 160 100 
200 125 
DB | 
63 40 
Z 0 级 和 1 多 
矩形 角 尺 级 和 1 级 和 р 
500 315 
630 400 
2 800 500 
铸铁 角 尺 0 级 和 1 级 1000 630 
D 1250 800 
|__в | 1600 1000 
2000 1250 
63 40 
100 63 
160 100 
200 125 
к 8 250 160 
WEHR ГА 1 级 和 2 级 315 200 
PeT 400 250 
БЕГЕН 500 315 
630 400 
800 500 
1000 630 
表 9-20 直角 尺 工 作 角 的 垂直 度 公差 (单位 : рт) 
精度 等 级 精度 等 级 
КЫЛ ç УЛ 7 
长 边 尺 二 00 0 1 2 KART 00 0 1 2 
H/mm Н/тт 
TEH ов 的 垂直 度 公 差 TEH} a b 的 垂直 度 公差 
63 3 6 12 500 4 8 15 30 
100 3.5 7 14 630 4.5 9 18 35 
160 4 8 16 800 5 10 20 40 
200 2 4.5 9 18 1000 6 12 25 50 
250 2.5 5 10 20 1250 15 30 
315 3 6 11 22 1600 18 38 
400 3.5 7 12 25 2000 22 45 
(3) 倾斜 度 测 量 
倾斜 度 定义 见 表 2-10。 倾斜 度 公差 值 见 表 2-30， 未 注 公 差 值 由 角度 和 自身 的 形状 未 注 公 差 


值 分 别 控制 。 
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1) 线 对 基准 线 倾斜 度 测量 。 


线 对 基准 线 
差 。 测 量 时 将 定 角 雏 


误差 为 


2) ЖЕНЕ 
线 对 基准 


硕 斜 度 测 量 如 


L, 
=l M, -M, | 


i 倾斜 度 测 量 。 
Щ [gi ЕЛЕ ЙЛ н АП 4 
测量 时 如 图 9-32b 将 被 测 工 件 放 在 平板 上 角度 为 6 (В =90° -a) HER E 


9-32а Жж, 


图 9-31 所 示 ， 要 求 测量 被 测 工件 轴线 B 对 基准 轴线 4 的 倾斜 度 误 
E 体 装 在 基准 孔 А 的 心 轴 上 ， 在 被 测 孔 В 内 装 上 带 指 示 表 的 测量 心 轴 ， 并 限 
制 轴 向 移动 。 在 距离 为 L, 两 位 置 上 测 得 指示 表示 值 分 别 为 M. ЯП М,, ЖІ, 距离 处 的 倾向 度 


要 求 测量 工件 孔径 轴线 对 基准 面 4 的 倾斜 度 误差 。 


上 ， 下 边 固 定 支 承 定位 。 


指示 表 在 距离 为 L, 处 测 得 示 值 М, 和 M,， 经 换算 到 距离 L 处 的 倾斜 度 误差 为 


L, 
а М, = М, 1 


А 


图 9-31 


3) 面 对 基准 线 的 倾斜 度 测 量 


面 对 基 准 线 的 倾斜 度 测量 如 图 
图 9-33b Вт TH 
量 工件 斜面 与 定 角 座 间 各 点 的 中 


差 。 测 量 时 如 


线 对 基准 线 倾斜 度 测量 


Н о 


МУ 


а) 
图 9-32 


线 对 基准 面 


9-33a 所 示 ， 要 求 测量 被 测 工 件 斜 面 对 基 准 轴 线 的 倾斜 度 误 


支承 在 定 角 座 上 ， 转 动工 件 使 最 小 长 度 


| t JA 


E 离 ， 指 示 表 最 大 与 最 小 示人 


A 


下 对 基准 线 的 倾斜 度 测量 


75" 
а) 
图 9-33 
4) 面 对 基 准 面 倾斜 度 测量 。 
面 对 基 准 面 倾斜 度 测量 如 图 


时 如 图 9-34b 所 示 将 被 测 工件 放 在 平板 上 的 定 


与 最 小 示 值 之 差 即 为 被 测 ] 


Е? 


[ 件 的 倾斜 度 误 差 。 


B 位 于 顶部， 指示 表 测 


之 差 即 为 被 测 工件 倾斜 度 误差 。 


9-34a 所 示 ， 要 求 测量 工件 斜面 对 基准 4 孟 


i 的 倾斜 度 误差 。 测量 


座 上 ， 指 示 表 测量 被 测 表面 上 各 点 ， 指 示 表 最 大 
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а) 
图 9-34 


4. 位 置 误差 测量 


b) 


面 对 基 


E 面 倾斜 度 测量 


依据 图 样 上 给 定 的 位 置 公差 ， 如 测 得 工件 实际 位 置 误差 小 于 位 置 公差 值 ， 则 工件 的 位 置 合 


格 。 要 素 的 位 置 公差 可 同时 控制 该 要 素 的 位 置 误 差 、 方 向 误差 和 形状 误差 。 

(1) 位 置 度 误差 测量 

位 置 度 定义 见 表 2-11， 公 差 值 数 系 表 计 算 见 表 2-38。 位 置 度 不 给 定 未 注 公差 值 ， 由 相应 的 
定形 尺寸 和 定位 尺寸 来 控制 该 要 素 的 形状 和 位 置 。 

1) 点 的 位 置 度 。 

如 图 9-35a 所 示 ， 要 求 被 测 工件 球 心 相对 基准 4、B、C 的 位 置 度 误差 。 图 9-35b 为 测量 示意 
图 。 测 量 时 被 测 工件 置 于 平板 上 ， 按 照 球 心理 论 正确 位 置 ， 指 示 表 调整 到 零 ， 测量 x、y、z 三 个 
指示 表 最 大 与 最 小 示 值 差 的 了 为 三 个 方向 122 6, 、6,、6.， 这 样 就 得 被 测 工件 球 心 的 位 置 度 误 
差 为 

8=2 JE +6, +6. 


图 9-35 


2) 线 的 位 置 度 。 


b) 


点 的 位 置 度 误差 测量 


O 相互 垂直 两 个 方向 。 
如 图 9-36a 所 示 ， 要 求 测量 被 测 工件 各 孔 相 对 于 基准 4、B、C 与 理论 正确 尺寸 的 位 置 度 误 
差 。 图 9-36b 为 测量 示意 图 。 测 量 时 ,依次 测量 各 和 孔 中 心 轴线 的 位 置 度 误差 。 以 和 孔 1 为 例 说 明 ， 
测量 孔 1 AER х. у у ут, FARE FL 1 中 心 的 坐标 : 
Х| + xX, + x; 
аи а За: 


将 xa 和 y, 分 别 与 相应 理论 正确 尺寸 相 比 较 


得 出 偏差 值 5 .和 8,， 此 值 即 为 孔 1 轴线 的 两 个 方向 上 
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у 
А|В 
А 
а) b) 
图 9-36 相互 垂直 方向 线 的 位 置 度 误差 


的 位 置 度 误差 。 按 上 述 方法 可 求 出 其 余 各 孔 轴 线 的 位 置 度 误差 分别 为 6,,、6,,，6;,、6;,，64,、 
ЖЕЛЕ быу д, 6,. б, бу, буо 

如 了 和 孔 较 深 时 ， 应 在 孔 轴 线 两 端 测量 ， 取 误差 较 大 值 为 被 测 工件 位 置 度 误差 。 

© 任意 方向 。 

如 图 9-37a 所 示 ， 要 求 测量 被 测 工件 孔 相 对 4、B、C 基 面 、 理 论 正 确 尺寸 的 线 位 置 度 误差 。 
图 9-37b 为 测量 示意 图 ， Шах. ху, у. уо 求 出 孔 轴线 的 坐标 值 。 


тащ! 


x 


b) 


图 9-37 任意 方向 线 位 置 度 测 量 


ху +21 У 
Г р 
将 x、y 值 分 别 与 相应 的 理论 正确 尺寸 比较 ， 得 到 偏差 5. 和 6,， 则 位 置 度 误差 : 


6=2 JS +8, 
3) 面 的 位 置 度 。 


如 图 9-38a 所 示 ， 要 求 测量 被 测 工件 斜面 相对 基准 平面 4、B、 理 论 正确 尺寸 C、B6 的 位 置 度 
误差 。 图 b 为 测量 示意 图 。 测 量 时 将 被 测 工 件 装 于 符合 基准 要 求 的 测 具 中 , 测 具 4 面 代 基准 面 


С 
В В 
Ф| |А]|в 5 
w 


a) 


图 9-38 的 位 置 度 误差 测量 
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А, $D 代表 基 


[ 件 的 面 位 置 度 误差 = 26б, 


点 ， 得 最 大 示 值 5.， 则 被 测 了 


(2) 同心 度 和 同 轴 度 测量 


同心 度 和 同 轴 度 定义 见 表 2-12。 公 差 值 见 表 2-34. ЖИЙ 
圆 跳动 的 未 注 公 差 值 相应 两 要 素 中 的 较 长 者 为 


规定 的 径 向 


1) 点 的 同心 度 误差 测量 。 


其 


Er 


准 轴线 B， 按 照 理论 正确 尺寸 C 调整 指示 表 零 位 。 指 示 表 在 被 测 表面 测量 若干 


主公 差 值 未 给 规定 ， 可 以 以 表 2-44 中 
准 ， 若 相等 ， 则 


王选 一 要 素 为 基准 


о 


如 图 9-39a 所 示 ， 表 示 要 求 测量 在 任意 横 截 面 内 内 孔 圆 心 对 外 圆 圆 心 基准 4 点 的 同心 度 误 
差 。 如 图 9-39b 所 示 ， 实 际 上 是 测量 薄板 上 内 孔 圆 心 对 外 圆 圆心 4 的 同心 度 误 差 。 用 坐标 法 测量 
两 圆心 的 坐标 值 ， 即 可 得 到 同心 度 误差 值 。 测 量 时 在 内 、 外 圆 上 分 别 测量 3 个 点 (3 点 等 距 ) 的 
坐标 值 为 (x,，y,)、(x，,，Yy;)、(xs，Y3)。 根 据 圆 周 上 的 3 个 点 坐标 值 分 别 计算 内 、 外 圆 圆心 的 
HER Ca, b.) 和 (a,，b,)， 最 后 可 求 得 同心 度 误差 。 
6-2, (а, –а,) + (b -b,)° 
广 
L- @ ° 
a) b) 
图 9-39 点 的 同心 度 误 差 测 量 
2) 线 的 同 轴 度 误差 测量 。 
如 图 9-40a 所 示 ， 工 件 要 求 测量 相对 4、B 公共 基准 的 同 轴 度 误差 。 测 量 时 如 图 9-40b 所 示 


将 被 测 工件 4、B 基准 置 于 平板 上 的 1 


被 测 


Фі 


@ 


ЧЕ D ЖЖ (ШІРУ 


КК) Po AS с, СР, H 


[ 件 回转 一 周 ， 指 示 表 最 大 示 值 之 半 即 为 被 测 工件 的 同 轴 度 误差 。 


(3) 对 称 度 误差 测量 


对 称 度 定义 见 表 2-13。 
1) 线 对 基准 线 。 
如 图 9-41a ж, ЖА 


所 示 将 基准 轴 置 于 V 形 铁 上 ，V 形 铁 放 在 3 


BI 9-40 线 的 同 轴 度 误差 测量 


对 称 度 公差 值 见 表 2-34， 未 注 公 差 值 见 表 2-43, 


АЕ, f. Фр 中 


[ 件 ФР 轴线 相对 基准 轴线 4 的 对 称 度 误差 。 测 量 时 如 图 
插入 心 轴 ， 代 表 被 测 孔 轴 线 。 将 心 轴 


9-41b 


调整 到 与 平板 平行 ,测量 心 轴 至 平板 的 距离 。 再 将 被 测 工作 


数 差 即 为 对 称 度 误 差 。 


РЕ 180" 重 复 上 述 测 量 ， 上 下 测量 读 
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Sar 29% 
| ы m 
B 
с 
4 | МШ, 
中 -十 | “И 
J 1 
т la Ea шш 
b) 


а) 
9-41 线 对 基准 线 对 称 度 误差 测量 


2) 线 对 基准 面 。 
如 图 9-42a 所 示 ， 要 求 测量 工件 Фр 孔 轴 线 对 称 两 公共 基准 中 心平 面 A—B 的 对 称 度 误差。 
测量 时 如 图 9-42b 所 示 将 被 测 件 支 承 在 平板 上 ， 测 量 时 ， 调 整 轮 廊 ， 使 公共 基准 4 一 B 中 心平 


平行 平板 ,该 中 心平 面 由 两 个 ; 槽 深 处 的 槽 宽 中 点 确定 。 测 量 计算 D 和 孔 的 轴线 与 基准 中 心平 


比较 ， 取 孔 的 各 横 截 面 轴线 相对 基准 中 心 的 最 大 变动 量 的 两 倍 作为 对 称 度 误 差 。 


= А-В 


а) 
图 9-42 线 对 基准 面 对 称 度 误差 测量 


3) 面 对 基 准 线 。 
如 图 9-43a 所 示 ， 要 求 测量 工件 键 槽 中 心 面 相对 ФО 轴线 的 对 称 度 误差 ， 图 9-43b 为 测量 示 
意图 ， 测量 调 整 使 定位 块 平行 于 平板 ,测量 定位 块 至 平板 的 距离 。 将 被 测 工件 翻 180"， 在 同一 
截面 重复 上 述 测量 ， 得 到 该 截面 上 下 对 应 的 读数 差 ， 沿 着 键 模 长 方向 测量 ， 取 长 向 两 点 的 最 大 读 
数 差 作为 长 向 对 称 度 误差 。 取 两 个 方向 上 误差 最 大 值 作为 被 测 工件 对 称 度 误差 。 
4) 面 对 基准 面 。 
如 图 9-44a 所 示 ， 要 求 测量 工件 槽 的 中 心平 面 对 基准 中 心平 面 对 称 度 误差 。 图 9-44b 为 测量 


示意 图 ， 测 量 时 将 被 测 工 件 放 于 平板 上 ， 测量 被 测 表面 距 平 板 的 距离 。 将 被 测 工件 翻 180°, W 
量 另 一 被 测 表面 距 平 板 的 距离 。 取 各 截面 内 对 应 上 下 两 点 的 差 值 中 最 大 值 为 被 测 工 件 对 称 度 
误差 。 
[4 4 一 4 
калың) 
E= Ф 
[4 
D 
a) 
图 9-43 面 对 基 准 线 对 称 度 测 量 图 9-44 面 对 基 准 面 对 称 度 误差 测量 
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5. 跳动 误差 测量 
依据 图 样 上 给 定 的 跳动 公差 ， 如 测 得 工件 实际 跳动 公差 小 于 跳动 公差 值 ， 则 工件 的 跳动 合格 。 


(1) МВ 


kt 动 误差 测量 


圆 跳 动 定义 见 表 2-14。 圆 跳动 公差 值 见 表 2-34， 未 注 公 差 值 见 表 2-44。 
1) 径 向 圆 跳动 。 
如 图 9-45a 所 示 ， 要 求 测量 工件 直径 фа 相对 公共 基准 А-В 的 径 向 


= 


跳动 误差 。 测量 时 如 图 


PEI 


9-45b 所 示 将 被 测 工件 支承 在 平板 上 的 V 形 铁 中 ， 轴 向 定位 ， 用 指示 表 读 数 。 被 测 工件 回转 一 
圈 ， 指 示 表 变化 的 最 大 值 即 为 该 截面 的 径 向 圆 跳动 。 按 上 法 测量 若干 截面 跳动 量 ， 取 其 中 最 大 值 
为 被 测 工 件 的 径 向 圆 跳动 。 


图 9-45 径 向 圆 跳动 误差 测量 


国标 规定 圆 跳动 也 可 适用 于 局 部 要 素 的 某 一 指定 部 位 。 如 图 9-46 所 示 ， 要 求 测 量 圆 绝 部 位 


相对 孔径 轴线 的 径 向 圆 跳动 误差 。 测 量 时 可 在 被 测 工件 Фр 孔 中 装 入 心 轴 ， 工件 轴 向 定位 ， 心 轴 


МУ 形 铁 中 , 重复 上 述 测量 ， 取 若干 截面 跳动 量 最 大 值 为 局 部 要 素 指 定 部 位 的 径 向 


误差 。 
2) 轴 向 
Н Тај А9 


跳动 


E 


ІШ 


圆 跳动 。 
kt 动 误差 测量 如 图 9-47a 所 示 ， 要 求 测量 工件 端面 相对 基准 轴线 D 的 轴 向 圆 跳 动 误 


差 。 测 量 时 如 图 9-47b 所 示 被 测 工件 支承 在 平板 上 的 V 形 铁 中 ， 轴 向 定位 ， 指 示 表 垂直 指向 被 测 


端面 。 工 件 回转 一 周 ， 记 录 指 示 表 变化 值 。 指 示 表 径 向 移动 ,测量 若干 圆周 处 ， 重 复 上 述 测量 ， 
取 指 示 表 最 大 变化 值 为 被 测 工件 轴 向 圆 跳动 误差 。 


02 |А 
і р | 
р 
m A a) b) 
图 9-46 指定 部 位 径 向 圆 跳动 误差 (19-47 轴 向 圆 跳动 误差 测量 
3) ЖАКА o 
和 斜 向 圆 跳动 如 图 9-48 所 示 ， 要 求 测量 工件 圆锥 面相 对 于 基准 轴线 嘱 的 斜 向 圆 跳动 误差 。 测 


量 时 同 前 法 ， 


将 工件 支承 在 V 形 铁 上 ， 指 示 表 法 向 指向 锥 面 ， 工 件 转 一 周 ， 读 指示 表示 值 变化 


值 。 在 不 同 截面 上 ， 重复 测量 ， 取 指示 表 变 化 值 最 大 值 为 被 测 工件 斜 向 圆 跳动 误差 。 


4) 给 定 


方向 的 斜 向 圆 跳动 。 


如 图 9-49 所 示 ， 要 求 测量 工件 在 弧 面 相对 于 基准 轴线 在 给 定 方向 上 的 斜 向 圆 跳动 误差 。 测 
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量 方法 同 斜 向 圆 跳动 ， 但 指示 表 按 给 定 方 向 指向 被 测 表面 。 涡 
值 为 给 定 方向 斜 向 圆 跳动 误差 。 


ЕРИ, WIERK Ee 


П l= | 


р D 


Z] 9-48 和 斜 向 圆 跳动 图 9-49 给 定 方 向 的 斜 向 圆 跳动 
(2) 全 跳动 误差 测量 
全 跳动 定义 见 表 2-15。 全 跳动 公差 值 见 表 2-34， 全 跳动 误差 值 由 提取 要 素 的 形状 和 位 置 的 
未 注 公差 所 产生 的 综合 结果 来 控制 。 其 跳动 误差 的 最 大 值 不 应 超过 提取 要 素 的 形状 和 位 置 未 注 公 
差 的 总 和 。 

1) 径 向 全 跳动 。 

如 图 9-50a 所 示 ， 要 求 被 测 工件 中 间 轴 径 相 对 公共 基准 轴线 А-В 的 径 向 全 跳动 误差 。 0 
时 将 被 测 工件 支承 在 一 对 顶尖 (RERE, RE 4 一 8 公共 轴线 ， 连 续 转 动 被 测 工件 ， 指 示 表 : 
着 基准 轴线 移动 ) 。 在 整个 圆柱 体 上 测量 ， 指 示 表 最 大 示 值 差 即 为 径 向 全 跳动 误差 。 


{fl а-в 


= 


па EH 


а) b) 


9-50 径 向 全 跳动 误差 测量 


2) 轴 向 全 跳动 。 

如 图 9-51a 所 示 ， 要 求 测量 被 测 工件 端面 
相对 基准 轴线 4 的 轴 向 全 跳动 误差 。 图 9-51b 
为 测量 示意 图 。 测 量 时 被 测 工 件 装 入 导向 套 
中 ， 工 件 轴 向 定位 ， 导 向 套 轴 线 与 平板 垂直 。 
连续 转动 被 测 工件 ， 同 时 指示 表 沿 径 向 移动 ， 
测量 整个 端面 ， 得 到 指示 表 最 大 示 值 差 ， 即 为 
被 测 工件 的 轴 向 全 跳动 误差 。 

实际 测量 时 ， 可 在 车 床上 进行 。 导 向 套 
国定 在 卡 盘 中 ， 调 整 使 轴线 与 导轨 平行 。 指 
示 表 装 在 小 刀 架 上 ， 可 实现 工件 连续 转动 ， 指 示 表 沿 径 向 移动 ， 测 得 最 大 示 值 差 。 


<l 


图 9-51 轴 向 全 跳动 误差 测量 


四 、 表 面 粗糙 度 的 检测 


表面 粗糙 度 的 检测 方法 主要 有 比较 法 、 光 切 法 、 干 涉 法 、 轮 廓 法 和 印 模 法 。 
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1. 比较 法 

将 被 测 零件 表面 与 表面 粗糙 度 样 板 通过 视觉 〈 可 用 肉眼 或 借助 放大 镜 ) 、 和 触觉 СРЕО) 进行 
比较 ， 从 而 估计 出 被 测 表面 粗糙 度数 值 。 选 择 粗 糙 度 样板 时 应 使 其 材料 、 形 状 和 加 工 方法 与 被 测 
零件 表面 尽量 相同 。 

这 种 方法 的 缺点 是 精度 差 ， 但 方法 简单 ， 适 用 于 生产 现场 ， 作 定性 分 析 比 较 。 

2. 光 切 法 

这 种 方法 是 利用 光 切 原理 测量 表面 粗糙 度 ， 和 常用 仪器 是 光 切 显微镜 〈 双 管 显微镜 ) 基本 原 
理 如 图 9-52 所 示 。 两 个 镜 管 轴线 成 90° 交 角 ， 左 为 照相 管 ， 右 为 观察 管 。 由 光源 发 出 的 光线 经 聚 
光 镜 、 光 阑 、 物 镜 ， 形 成 一 束 平行 带 状 光束 ， 以 45° 角 投射 到 被 测 表面 ,再 经 被 测 表面 反射 ,在 
观察 管 的 目镜 中 就 看 到 一 束 亮 的 光 带 。 这 就 是 带 状 光 束 与 被 测 表面 的 交 线 ， 此 时 被 测 表面 轮廓 的 
WES, KE 5' 分 别 成 像 在 分 划 板 的 P、P' 两 点 ， 两 者 之 间 的 距离 六 就 是 峰 谷 成 像 的 高 度 差 ， 由 


h' ај он 


式 中 


上 六 ， 即 被 测 表面 微观 不 了 


区 


度 高 度 ， 即 
, 


а 


ћ соѕ45 ° 


物镜 放大 倍数， 


a 


仪器 给 定 。 


光 切 法 适用 测 Rz 值 ， 测 量 


ЕН. 


ж 
3. 


四 显微镜 外 
干涉 法 


结构 如 图 


范围 为 0.5 ~ 80 ит, 


图 9-52 И! 


微 镜 测 量 原理 


9-53 所 示 。 


利 


光学 干涉 原理 测量 表 首 


粗糙 度 的 方法 。 使 月 


如 图 


9-54 所 示 为 国产 6JA 


型 干涉 显微镜 外 


е. 


9-53 光 切 显微镜 外 


结构 


日 仪器 为 干涉 显 人 


5、6、9、10 一 (显微镜 


8—39 


ІІ 9-54 6JA Ж 


JEY 


显微镜 外 形 图 


1—1 


LER 


FPA ”11 一 照相 机 


2、3、4 一 深 花 轮 
i ) 一 手 轮 7 一 光 


ША H 


16 13— 


镜 
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干涉 原理 如 图 9-55 所 示 ， 具 体 过 程 如 下 : 


EE h 4 
ЗЕТІН ЖІ ea, зовно 时 分光 镜 7 


分 光 镜 7 为 一 个 半 透 半 反 膜 ， 经 7 后 光线 分 成 两 束 : 


РТУ Б, БОЙ] a 
R: 经 补偿 镜 8 一 物镜 9 一 被 测 表面 P, — яны % 14; 


3R: ЖЕҢ тоа р, іні, 
两 束 光 在 目镜 14 的 焦 平面 相遇 乔 加 ， 由 于 被 测 表面 粗糙 不 平 ， 两 束 光 相 奏 加 后 形成 起 人 不 
平 的 干涉 条 纹 ， 如 图 9-55 所 示 。 


干涉 条 纹 


图 9-55 6JA 型 干涉 显微镜 光学 原理 图 
1 一 光源 2、6、13 一 聚 光 镜 3、11、15 一 反射 镜 4、5 一 光 阑 7 一 分 光 镜 ”8 一 补偿 镜 
9 、10 、16 一 物镜 ”12 一 折射 镜 14 一 目镜 17 一 滤 光 片 


通过 测 微 目 镜 ， 测 量 干涉 条 纹 的 弯曲 量 峰 、 和 谷 读数 差 和 两 相 邻 条 纹 距 离 〈 相 当 半 波 长 ) B 
可 算出 相应 峰 谷 的 高 度 差 。 

干涉 法 主要 用 于 测量 表面 粗糙 度 的 Re 值 ， 测 量 范围 为 0.05 ~ 0.8km， 不 适 于 测量 非 规则 表 
HI (如 磨 、 人 研磨 ) 的 Rao 

4. 轮廓 法 

轮廓 法 是 接触 式 测量 表面 粗糙 度 的 方法 ， 通 常 使 用 仪器 为 电波 轮廓 仪 。 如 图 9-56 所 示 为 国 
产 BCJ 一 2 型 电动 轮廓 仪 。 


= 


Ро 


图 9-56 BCJ—2 7! a z) #6 BRAX 
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其 工作 原理 如 下 : 
被 测 工 件 放 在 V 形 块 上 ,测量 时 使 工件 表面 沿 传 感 器 滑动 ， 
表面 适当 接触 ， 滑 行 的 同时 还 能 沿 垂 直方 向 上 、 下 运动 ， 此 时 触 针 的 运动 | 
轮廓 的 粗糙 度 情 况 ， 通 过 传感器 转换 为 电信 号 ， 再 经 计算 和 放大 ， 便 可 由 
的 大 小 。 
这 种 仪器 体积 较 大 ， 不 适用 于 生产 现场 ,测量 范围 为 Re =2.5 ~12.5pm。 
5. 印 模 法 
印 模 法 是 用 塑性 材料 将 被 测 表面 印 模 下 来 然后 对 印 模 进 行 测 量 
MW. ДИ, MERRET. 
这 种 方法 的 缺点 是 ， 印 模 材料 不 能 填 满 谷底 ; 取 印 模 时 往往 会 将 印 模 波峰 前 平 ， 


Rz 值 会 有 一 定 程 度 的 减 小 ， 


需 根据 经 验 修正 。 


所 以 测 得 


ЎА] ҖЕ ЙИ] тыр ЛЕ, 使 触 针 与 工件 
青 况 就 反映 了 被 测 
指示 表 直 接 显 示 出 Ra 


K E 


。 一 般 使 用 的 印 膜 材 料 有 石 


的 


这 种 方法 适用 于 大 尺寸 零件 的 内 表面 ， 测 量 范 围 为 Rz =0.8 ~330um。 

五 、 角 度 、 锥 度 测量 

1. 概述 

角度 测量 是 长 度 计量 技术 的 重要 内 容 。 现 行 国标 GB/T 157—2001 《产品 几何 量 技 术 规 范 
(GPS) 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系 列 》、GBZMT 1133A 一 2005 《产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 圆锥 公 
25). GB/T 1804—2000 (— 022 未 注 公 差 的 线性 和 和 角度 尺寸 的 公差 》、GB/AT 4096—2001 
《产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 棱 体 的 角度 与 斜 度 系列 》、GBZT 15754 一 1995 《技术 制图 E 
的 尺寸 和 公差 注 法 》 等 标准 ， 规 定 了 一 般 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 ， 特 殊 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 , 
未 注 公 差 角度 的 极限 偏差 ,圆锥 公差 的 公差 项 目 、 公 差 给 定 方 法 、 直 径 公 差 、 ЕД. id 
误差 等 。 这 些 标准 都 是 角度 、 锥 度 测量 时 的 重要 依据 。 

2. 测量 方法 

(1) 直接 测量 

直角 尺 、 游 标 万 能 角度 尺 或 测 角 仪 、 投 影 仪 、 工 具 显 微 镜 、 光 学 分 度 头 等 量 仪 
测量 角度 。 还 可 用 角度 样板 比较 检验 角度 。 

17. 

角度 量 块 如 图 9-57 所 示 ， 是 测量 角度 的 标准 量 
具 。 常 用 于 检定 角度 样板 和 万 能 角度 尺 等 ， 有 时 也 
于 直接 测量 工件 的 角度 。 直 角 尺 是 角度 量 块 的 特 
例 。 角 度量 块 分 成 I Ж, ПАИ. 1 型 是 a 在 
10° ~79" 范 围 内 有 一 个 测量 角 的 三 角形 ， 开 型 是 wa 
ТЕ 80° ~100° 范 围 内 有 四 个 测量 角 的 四 角形 。 角 度量 


图 9-57 角度 量 块 


块 成 套 供应 , 分 0 级 、1 级 、2 级 3 种 精度 ,各 级 精 
度 测 量 角 a 的 允许 偏差 见 表 9-21。 用 角度 量 块 测量 角度 时 ， 是 用 光 际 法 判断 被 测 角 度 的 误差 ， 
测量 精确 度 取 决 于 光 际 的 判断 方法 和 量具 本 身 的 精确 度 。 
表 9-21 角度 量 块 测量 角 a 的 允许 偏差 
精度 等 级 0 级 1 级 2 级 
允许 偏差 +3" +10” + 30" 


486 实用 公差 与 配合 技术 手册 


2) 游标 万 能 角度 尺 。 

如 图 9-58 所 示 。 游 标 万 能 角度 尺 的 测量 范围 为 0 ~ 320°, 
尽 座 刻度 的 刻度 值 1  ， 游 标 读数 值 2 ， 其 允许 示 值 误差 2'。 
测量 误差 列 于 表 9-22。 


表 9-22 游标 读数 值 为 2' 的 游标 万 能 角度 尺 测量 误差 


被 测 角度 边 长 /mm 2 大 于 2 至 5 大 于 5 至 20 大 于 20 
极限 误差 A(') 10 5 4 3 
3) 量 仪 。 


常用 的 有 测 角 仪 、 投 影 仪 、 工 具 显 微 镜 、 光 学 分 度 头等 。 
般 常 用 的 测 角 仪 最 小 读数 值 为 2", 更 精密 的 最 小 读数 值 为 
0.1”~0.2”。 投影 仪 测量 角度 时 ， 在 投影 仪 将 被 测 工 件 的 角度 放大 投影 屏幕 上 ， 与 绘制 的 同样 放 
大 倍数 的 标准 角度 进行 比较 得 出 测量 结果 ， 适 用 于 小 尺寸 角度 。 工 具 显 微 镜 测 量 角 度 ， 一 般 采 用 
测 角 目 镜 ， 从 目镜 的 读数 显微镜 中 读数 ， 两 次 读数 的 差 值 即 为 被 测 角 度 值 。 光 学 分 度 头 一 般 用 于 
中 心 角 极 坐标 测量 ， 可 以 测量 0° ~ 360" 任 意 角 值 ， 常 用 的 光学 分 度 头 的 最 小 读数 值 为 10”"、5"、 
2”" 和 1" 等 几 种 ， 光 栅 式 光学 分 度 涉 ， 采 用 数字 显示 的 读数 方式 ， 最 小 读数 值 为 0.1”"， 准 确 度 可 达 
+1”, 
(2) 间接 测量 
角度 或 锥 度 间 接 测量 都 是 先 测 出 与 被 测 角 有 关 的 一 个 或 几 个 长 度 后 ， 再 用 三 角 函 数 计 算 求 出 
9 度 值 。 由 于 长 度 测 量 的 精度 较 高 ， 所 以 用 间接 法 测 得 的 结果 比 用 简单 测 角 角 量 具 直 接 测量 结果 
准确 度 高 。 如 用 正弦 规 间接 测量 角度 或 锥 度 等 。 
1) ЕЖ. 
利用 正弦 定律 测量 角度 或 锥 度 的 量规 ， 又 称 正弦 尺 。 
如 图 9-59 所 示 用 正弦 规 检定 角度 量 块 的 角度 误差 。 检 定 
时 ， 把 正弦 规 3 放 在 0 级 平板 5 上 ， 在 正弦 规 的 一 个 滚 柱 4 
下 放置 量 块 6， 把 角度 量 块 放 在 正弦 规 的 工作 面 上 《使 角 
度量 块 的 长 工作 面 与 正 弱 规 母线 垂直 ) АП 
H = Гата 


ИД ПЕ ЗА НІМ. 
根据 被 测 角度 名 义 值 a 计算 量 块 组 的 高 度 。 量 块 用 3 
等 或 4 等 。 

在 相距 1 的 a、5b 两 点 上 ， 测 得 读数 差 %， 则 角度 量 块 
На 的 误差 A. 为 


图 9-58 游标 万 能 角度 尺 
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图 9-59b 所 示 用 正弦 规 检定 圆锥 正弦 规 间接 测量 
图 9-59a 所 示 相同 。 1 一 角度 量 块 (被 测 工件 ) 2 一 指示 表 
2) 在 平板 上 用 圆柱 或 圆 球 间接 测量 锥 度 。 “ы е а лаш) 
如 图 9-60 所 示 用 精密 圆柱 和 量 块 测量 外 锥 体 锥 角 。 先 用 两 个 圆柱 在 小 端 处 与 锥 体 接触 ， 测 
出 4。 再 把 圆柱 放 在 两 个 等 高 的 量 块 上 ， 测 出 4,。 设 置 块 的 尺寸 为 1， 则 被 测 锥 体 的 锥 度 为 
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А, -4 


2 


! 


1 


K = 21апо = 


3) 用 钢 球 测量 内 锥 角 。 
如 图 9-61 所 示 ， 用 大 小 两 球 测量 内 锥 体 锥 角 。 先 用 小 球 放 入 内 锥 体 ， 测 出 尺寸 万 。 再 放 入 
大 球 ， 测 出 尺寸 h。 设 大 球 直径 D， 小 球 直径 4， 则 可 算出 半 锥 角 a: 


图 9-60 ”在 平板 上 测量 外 锥 体 锥 角 图 9-61 用 钢 球 测量 内 锥 体 锥 角 
准确 度 要 求 较 高 的 内 锥 体 可 在 万 能 工具 显微镜 上 用 光学 灵敏 杠杆 测量 。 


4) 用 圆柱 和 量 块 间接 测量 燕尾 导轨 的 角度 。 

如 图 9-62 所 示 ， 图 9-62a 为 燕尾 导轨 ， 图 9-62b 为 燕尾 槽 导轨 。 其 测量 方法 与 图 9-61 相近 : 
КЕТКЕ 
апа = H -H 


2 


测 得 的 a (НЫ ӘЙ R EE Ze A A ff) ER 


图 9-62 ”燕尾 导轨 和 燕尾 槽 导轨 的 间接 测量 


(3) 小 角度 测量 
可 用 自 准 直 仪 、 水 平 仪 、 激 光 小 角度 干涉 仪 等 量 仪 测量 小 角 体 。 
(4) 圆锥 量规 
圆锥 体 结合 具有 同心 好 、 间 际 可 调 、 能 补偿 磨损 、 密 封 性 好 等 优点 ， 所 以 广泛 使 用 于 机 器 结 
构 中 ， 如 机 床 主轴 、 工 具 等 。 而 生产 中 常 使 用 圆锥 量规 检验 锥 体 工件 。 
圆锥 量规 是 一 种 综合 检验 工具 ， 检 验 圆 锥 工件 的 精度 。 现 行 国标 GB/T 11852—2003 《圆锥 
量规 公差 与 技术 条 件 》、GBZT 11853—2003 《 莫 氏 与 公制 圆锥 量规 》、GBZT 11854 一 2003 (7/24 
圆锥 量规 》、GBAT 11855 —2003 《 销 夹 圆锥 量规 》 和 行 标 JBAT 10589—2006 (1/4 圆锥 量规 》 
等 ， 是 作为 现行 国标 GB/T 11334—2005 《产品 几何 量 技术 规范 (GPS) 圆锥 公差 》 顺利 贯彻 的 
技术 措施 。 圆 锥 量规 的 结构 型 式 如 图 9-63 所 示 。 圆 锥 量规 常用 涂 色 研 合法 检验 工件 的 锥 度 ， 以 
接触 率 的 多 少 ， 判 定 锥 度 的 精度 。 用 圆锥 量规 检验 工件 圆锥 直径 时 ， 工 件 的 大 端 直 径 忆 (或 小 端 
直径 4) 的 平面 应 处 于 过 标尺 标记 之 内 。 
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A 型 莫 氏 与 公制 圆锥 量规 
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圆锥 量规 


图 9-63 [Йй] 
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ДЕ н ДИН О (2) 


六 、 螺 纹 测量 


1. 概述 
螺纹 分 成 普通 螺纹 (三 角形 螺纹 )、 梯 形 螺纹 、 管 螺纹 、 锯 齿 螺纹 以 及 小 螺纹 、 机 床 梯形 丝 
杠 与 螺母 等 。 


现行 国家 标准 如 GB 197-2003 《普通 螺纹 公差》 规定 了 普通 螺纹 公差 带 的 位 置 和 基本 偏 
差 ， 螺 纹 公 差 带 的 大 小 和 公差 等 级 等 内 容 。GB/AT 5796. 4—2005 《梯形 螺纹 第 4 部 分 : 公差 》 
规定 了 梯形 螺纹 的 公差 带 位 、 基 本 偏差 、 公 差 等 级 、 公 差 值 、 公 差 带 及 其 选用 以 及 螺纹 标记 等 。 
GB/T 15054. 4 一 1994《 小 螺纹 公差》 规定 了 公称 直径 范围 为 0.3 ~1.4mm 的 小 螺纹 公差 (包括 
公差 带 、 公 差 带 位 置 及 公差 等 级 等 ) 和 标记 方法 。 其 他 还 有 管 螺纹 、 机 床 梯 形 丝 杠 与 螺母 等 国 
家 标准 。 
依据 设计 图 样 上 给 定 螺 纹 的 类 型 、 精 度 、 公 差 要 求 等 ， 对 螺纹 进行 测量 。 
螺纹 的 测量 方法 分 为 综合 测量 和 单项 测量 。 用 螺纹 量规 检验 螺纹 属于 综合 测量 ， 在 成 批 生产 
中 采用 综合 测量 。 单 项 测量 常用 于 精密 螺纹 检验 和 废品 原因 分 析 。 对 于 螺纹 的 几何 参数 分 项 测量 
来 说 ， 螺 纹 的 几何 参数 有 螺纹 的 大 径 、 中 径 、 小 径 、 螺 距 、 牙 型 半角 以 及 螺纹 升 角 等 。 对 于 不 同 
的 螺纹 ， 起 主要 作用 的 几何 参数 是 不 同 的 ， 如 对 普通 螺纹 ， 直 接 影响 其 配合 质量 的 主要 是 螺纹 中 
径 、 螺 距 、 牙 型 半角 三 个 参数 的 误差 ; 对 传动 螺纹 ， 主 要 要 求 是 位 移 精 度 ， 而 影响 位 移 精度 的 是 
螺 距 和 螺 距 的 最 大 累积 误差 。 

测量 结果 与 图 样 给 定 的 公差 值 进行 比较 ， 如 小 于 公差 值 ， 则 螺纹 合格 。 

2. 螺纹 量规 

(1) 普通 螺纹 量规 

螺纹 极限 量规 分 为 通 规 和 止 规 。 检 验 时 ， 通 规 能 顺利 与 工件 旋 合 ， 止 规 不 能 旋 合 或 不 完全 旋 
合 ， 则 螺纹 为 合格 。 反 之 ， 通 规 不 能 旋 合 通过 ， 螺 纹 应 返修 ; 若 止 规 与 工件 能 旋 合 ， 则 螺纹 是 
废品 。 

如 图 9-64 所 示 为 用 螺纹 检验 外 螺纹 。 如 图 9-65 所 示 为 用 螺纹 量规 检验 内 螺纹 。 
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通 端 光滑 卡 规 


“ж 4 


Z 


Ë z AN V ZN 
图 9-65 用 普通 螺纹 量规 检验 内 螺纹 
1) 普通 螺纹 量规 的 分 类 和 代号 。 
根据 螺纹 量规 的 不 同 用 途 ， 分 为 工作 螺纹 量规 和 校对 螺纹 量规 。 
工作 螺纹 量规 是 在 加 工 工 件 螺纹 过 程 中 所 用 的 螺纹 量规 。 
校对 螺纹 量规 是 用 来 检验 工作 螺纹 量规 在 制造 中 是 否 符合 制造 公差 ， 在 使 用 中 是 否 已 达到 磨 
损 极 限时 所 用 的 量规 。 
螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 、 用 途 、 特 征 和 使 用 规则 见 表 9-23. 
表 9-23 普通 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 、 用 途 、 特 征 和 使 用 规则 (GB/T 3934—2003) 


量规 名 称 ”| 代号 途 特 ЧЕ 使 用 规则 
通 端 螺纹 检查 工件 内 螺纹 的 
T 完整 的 外 螺纹 牙 型 应 与 工件 内 螺纹 旋 合 通过 
жең 作用 中 径 和 大 径 完整 的 外 螺纹 牙 应 与 工件 内 螺纹 旋 合 通过 
允许 与 工件 内 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 
止 端 螺纹 检查 工件 内 螺纹 的 А a | 量 应 不 超过 两 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) ;对 于 三 
Z 短 的 外 螺纹 牙 型 
塞 规 单一 中 径 2222 个 或 少 于 三 个 螺 距 的 工件 内 螺纹 ,不 应 完全 旋 合 
通 端 螺纹 检查 工件 外 螺纹 的 А 
T 完整 的 内 螺纹 牙 型 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 
环 规 作用 中 径 和 小 径 完整 的 内 螺纹 牙 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 


人 允许 与 工件 外 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 


- 端 螺纹 ЕУР a h . 量 应 不 超过 两 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) ;对 于 
Шә > 检 | 件 外 螺纹 的 截 短 的 内 螺纹 牙 型 量 应 不 超过 两 个 曙 EGE TANNE): B 
环 规 单一 中 径 个 或 少 于 三 个 螺 距 的 工件 外 螺纹 ,不 应 完全 旋 合 
通过 
“ 校 通 - 通 ” 检查 新 的 通 端 螺纹 . . 
TT 完整 的 外 螺纹 牙 型 立 与 通 端 螺纹 环 规 旋 合 通过 
РЕН 环 规 的 作用 中 径 完整 的 外 螺纹 牙 应 与 通 端 螺纹 环 规 旋 合 通过 
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(Ж) 
量规 名 称 | 代号 ж Р ЈЕ 使 用 规则 
ишк || Мини | omga | З ЧЗВ EMTEA „ЈЕ 
TEL 环 规 的 单一 中 径 合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 ( 退出 量规 时 测定 ) 
“ 校 通 - 损 ” pg | BEARER | oppga | 。 多 许 与 天 端 曙 纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 ,但 
TEL 纹 环 规 的 单一 中 径 旋 合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 
“ 校 止 - 通 ” 检查 新 的 止 端 螺纹 | у сыз КЕНЕТ 
И Гаманшжа 完整 的 外 螺纹 牙 型 | ”应 与 止 端 螺 纹 环 规 旋 合 通过 
ИЧИ ФИ ШОШ | E 13 ЕЗЙ БК ИО ПИЕ БЕЙЛЕ А, J 
ні” | zz | mH iama | м | | VET IENRIS ири шиа, 
TE 环 规 的 单一 中 径 合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 ( 退出 量规 时 测定 ) 
“ 校 止 - 损 ” 今 查 使 用 中 止 端 螺 f 允许 与 止 端 螺纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 施 
ZS 完整 的 外 螺纹 牙 型 
ыы 量 应 不 超过 一 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 


对 螺纹 合格 与 否 的 判断 方法 如 下 : 


я ЭХ ЭЕ JL 纹 环 规 的 单一 中 径 H ”| AE [- 


(ОЖЕЊЕН EPR ЖЕ ТУЙ Эй БА ЭЕ ЭИ ЯП E % PER ОАЫ еН РД Ж 9-23 中 相应 
的 使 用 规则 ， 并 用 检验 外 螺纹 大 径 用 的 通 端 光 滑 环 规 (或 卡 规 ) 和 止 端 光 滑 卡 规 (或 环 规 ) 检 


验 时 符合 表 9-24 中 相应 的 使 用 规则 ， 则 判定 外 螺纹 合格 。 


© 对 工件 内 螺纹 ， 在 用 国标 规定 的 通 端 螺纹 塞 规 和 止 端 螺纹 塞 规 检验 时 符合 表 9-23 834 
的 使 用 规则 ， 并 用 检验 内 螺纹 小 径 用 的 通 端 光滑 塞 规 和 止 端 光滑 塞 规 检验 时 符合 表 9-24 P H 


的 使 用 规则 ， 则 判定 内 螺纹 为 合格 。 
为 了 减少 检验 中 发 生 争 议 ， 操 作者 在 制造 工件 螺纹 过 程 中 ， 应 使 用 新 的 或 


+T 


螺纹 量规 和 磨损 较 多 或 者 接近 磨损 极限 的 止 端 螺纹 量规 。 检 验 部 门 或 用 户 代 表 在 验 工件 螺纹 时 


使 用 磨损 较 多 或 者 接近 磨损 极限 的 通 端 螺纹 量规 和 新 的 或 者 磨损 较 少 的 止 端 螺纹 量规 。 
当 检验 中 发 生 争 议 时 ， 若 判断 工件 螺纹 为 合格 的 螺纹 量规 是 符合 本 标准 规定 的 ， 则 该 工件 应 


作为 合格 处 理 。 
2) 判断 工件 螺纹 中 径 合 格 性 的 准则 。 


际 螺纹 的 作用 中 径 不 能 超出 最 大 实体 外 形 的 中 径 ， 实 际 螺纹 上 任何 部 位 的 单一 中 

实体 牙 型 的 中 径 。 
对 外 螺纹 ,作用 中 径 不 大 于 中 径 最 大 极限 尺寸 ， 单 一 中 径 不 小 于 中 径 最 小 极 
对 内 螺纹 ,作用 中 径 不 小 于 中 径 最 小 极限 尺寸 ， 单 一 中 径 不 大 于 中 径 最 大 极 
3) 检验 工件 螺纹 用 的 光滑 极限 量规 。 


磨损 较 少 的 通 


中 径 公 差 是 衡量 螺纹 互 换 性 的 主要 指标 。 判 断 螺 纹 中 径 合 格 性 的 准则 应 符合 泰勒 原则 ， 即 实 


径 不 能 超出 最 小 


ЖАУ, 
ЖАУ, 


检验 工件 螺纹 用 的 光滑 极限 量规 主要 用 于 检验 外 螺纹 大 径 和 内 螺纹 小 径 ， 其 名 称 、 代 号 、 用 


途 、 特 征 和 使 用 规则 见 表 9-24。 


表 9-24 检验 工件 螺纹 用 的 光滑 极限 量规 的 名 称 、 代 号 、 用 途 、 特 征 和 
使 用 规则 (СВ/Т 3934--2003) 


量规 名 称 代号 1 ж т ЛЕ 使 用 规则 
通 端 光 滑 塞 规 T 检验 内 螺纹 小 径 外 圆柱 面 应 通过 工件 内 螺纹 小 径 


止 端 光 滑 塞 规 Z | 检验 内 螺纹 小 径 | АН 


可 以 进入 工件 内 螺纹 小 径 的 两 
端 ,但 进入 量 不 应 超过 一 个 螺 距 
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量规 名 称 代号 1 ж 特 ЛЕ 


(Ж) 


使 用 规则 


通 端 光滑 环 规 或 卡 规 ”| т | 检验 外 螺纹 天 径 | НЗРТ 


应 通过 工件 外 螺纹 大 径 


ME. + К Z M. та] uk 
止 端 光 滑 卡 规 或 环 规 Z | 检验 外 螺纹 大 径 行 的 两 个 平面 或 内 


4) 普通 螺纹 量规 的 型 式 与 尺寸 。 


见 表 9-25。 
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ЖОШ PR ZY ЋЕ AAL BJ ЖЧ SN АЛУА ТА BJ РХ В Tu, ЕБ 


不 应 通过 工件 外 螺纹 大 径 


国标 GB/T 10920 一 2008 对 普通 螺纹 量规 的 型 式 与 尺寸 作 了 整合 修订 。 设 计时 可 查 。 


表 9-25 普通 螺纹 量规 的 型 式 名 称 及 公称 直径 范围 (GBAT 10920--2008) 


公称 直径 d/mm 


普通 螺纹 量规 的 型 式 名 称 


锥 度 锁 紧 式 螺纹 塞 规 


1<4<100 


双 头 三 牙 锁 紧 式 螺纹 塞 规 


40<4<62 


ЗЕЙ, 单 头 三 牙 锁 紧 式 螺 纹 塞 规 62 <4<120 
套 式 螺纹 塞 规 40<4<120 
双 柄 式 螺 纹 塞 规 100 < 4<180 
整体 式 螺纹 环 规 1<4<120 
环 规 
双 柄 式 螺 纹 环 规 120 < 4<180 


(2) 梯形 螺纹 量规 
1) 梯形 螺纹 量规 的 种 类 和 代号 。 


梯形 螺纹 量规 按 使 用 性 能 分 为 工作 梯形 螺纹 量规 和 校对 梯形 螺纹 量规 。 


工作 梯形 螺纹 量规 是 在 制造 工件 螺纹 过 程 中 所 用 的 梯形 螺纹 量规 。 


校对 梯形 螺纹 量规 是 制造 工作 螺纹 环 规 或 检验 使 用 中 的 工作 螺纹 环 规 是 否 已 磨损 所 用 的 梯形 
螺纹 量规 。 
梯形 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 、 用 途 、 特 征 和 使 用 规则 见 表 9-26. 
表 9-26 梯形 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 、 用 途 和 使 用 规则 (GB/T 8124—2004) 
量规 名 称 | 代号 途 特 征 使 用 规则 
通 端 螺纹 检查 工件 内 螺纹 的 š 
т 完整 的 外 螺纹 牙 型 应 与 工件 内 螺纹 旋 合 通过 
жн 作 BAKE 完整 的 外 螺纹 牙 应 与 工件 内 螺纹 旋 合 通过 
允许 与 工件 内 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 
止 端 螺纹 检查 工件 内 螺纹 的 5 量 应 不 超过 两 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 )。 若 工 
7 H ЖУ ШШ 
塞 规 单一 中 径 киш 件 内 螺纹 的 螺 距 少 于 或 等 于 三 个 ,不 应 完全 旋 合 
通 端 螺 纹 检查 工件 外 螺纹 的 
Т ос К 纹 牙 型 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 
яң ШТІ 完整 的 内 螺纹 牙 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 
允许 与 工件 外 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 
止 端 螺纹 检查 工件 外 螺纹 的 量 应 不 超过 两 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) ЯГ. 
Z 豆 的 ЖУ ШШ 
环 规 单一 中 径 МА 件 内 螺纹 的 螺 距 少 于 或 等 于 三 个 ,不 应 完全 旋 合 
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量规 名 称 | 代号 途 "ЕЕ 使 用 规则 

校 通 - 通 可 新 的 通 端 螺纹 | | 
ИНРИМЕЛ ТЕГ 

a- РЕГЕ | 

калп Ка данина 

PRAA s sas ЕТТЕ ТТ” 
УЗЕ Ез ү ик 合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 ( 退出 量规 时 测定 
К-И" | Ts | БЕЙИН) нижа ли 

PET 纹 环 规 的 单一 中 径 

es | Жал шеті ХІ 完整 的 外 螺纹 牙 型 | ”应 与 止 端 螺纹 环 规 施 合 通过 
“ 校 止 - 止 ” 仿 查 新 的 止 端 螺纹 ! 

ЕС A 72 环 完整 的 外 螺纹 牙 型 

к МА тү 允许 与 止 端 螺纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 
合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 ( 退出 量规 时 测定 
BUE | zs | BARATI | вољни 

DET 纹 环 规 的 单一 中 和 

2) 梯形 螺纹 量规 的 检验 。 


ЕЛІНЕ fF 


: 温 


Ө 检测 参数 和 检测 器 具 。 
а. 螺纹 塞 规 各 参数 采用 直接 检测 法 进行 检验 ， 其 主要 检测 参数 和 检验 器 具 见 表 9-27。 


表 9-27 梯形 螺纹 塞 规 主要 检测 参数 和 检测 器 具 (СВ/Т 8124—2004) 


度 20%C ， 测 量力 为 零 。 


主要 检测 参数 检测 器具 主要 检测 参数 ӨОШ ç JPL 
单一 中 径 WK Æ ft IRIE 万 能 工具 显微镜 、 螺 距 仪 
小 经 万 能 工具 显微镜 牙 型 半角 万 能 工具 显微镜 


b. 螺纹 环 规 的 检验 应 以 校对 螺纹 塞 规 为 准 。 若 发 生 争议 时 ， 应 按 国 
与 不 合格 的 判定 方法 进行 判定 。 若 用 户 和 制造 商 双方 一 致 同意 采 月 


标 规定 的 工件 螺纹 合格 
量 方法 ， 则 螺纹 环 规 的 


НЕ 


= 


单一 中 径 的 尺寸 和 偏差 是 有 效 的 。 螺 纹 环 规 的 小 径 采 用 光滑 极限 塞 规 进行 检验 。 
3) 工件 螺纹 合格 与 不 合格 的 判定 。 


用 符合 标准 的 梯 
应 规定 的 使 用 规则 ， 则 判定 该 工 从 
为 减少 检验 或 验收 时 发 生 的 争议 ， 
同一 合格 的 量规 困 


难 时 : 


操作 者 宜 使 用 较 新 的 (或 


规 。 


螺纹 工作 量规 对 工件 外 螺纹 或 工 伯 


F 内 螺纹 进行 检验 ， 若 符合 表 9-26 中 相 
F 外 螺纹 或 内 螺纹 为 合格 。 


JE] 


出 造 者 和 检验 者 或 验收 者 应 使 


合格 的 量规 。 若 使 用 


磨损 较 少 的 ) 通 端 螺纹 量规 和 较 新 的 〈 或 磨损 较 少 的 ) 止 端 螺纹 


检验 者 或 验收 者 宜 使 用 磨损 较 多 的 (或 接近 磨损 值 的 ) 通 端 螺纹 量规 和 较 新 的 〈 或 磨损 较 


的 ) 止 端 螺纹 量规 。 
当 检 验 中 发 生 争 议 时 ， 硅 判 定 该 工作 


国家 标准 要 求 ， 则 该 工件 内 螺纹 或 工人 


4) № 


梯形 螺纹 量规 的 型 式 名 称 及 对 应 的 公称 直径 范 上 


乡 螺纹 量规 的 型 式 与 尺寸 。 


Т 
9 


1129-28, 


F 内 螺纹 或 工件 外 螺纹 为 合格 的 螺纹 工作 量规 ， 经 检定 符 
F 外 螺纹 应 按 合格 处 理 。 
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表 9-28 梯形 螺纹 量规 的 型 式 名 称 及 对 应 的 公称 直径 范围 


梯形 螺纹 量规 的 型 式 名 称 


( GB/T 10920—2008 ) 


公称 直径 d/mm 


锥 度 锁 紧 式 螺纹 塞 规 


8<4<100 


ЗЕЙ, 三 牙 锁 紧 式 螺纹 塞 规 50 < 4 <100 
双 柄 式 螺 纹 塞 规 100 < 4<140 
整体 式 螺纹 环 规 8<4<100 

环 规 


3. 外 螺纹 参数 测量 

常用 于 测量 螺纹 的 中 径 、 螺 距 
(1) 中 径 测 量 

1) 用 螺纹 千分尺 测量 。 


双 柄 式 螺纹 环 规 


和 牙 型 半 


螺纹 千分尺 的 测量 范围 和 插头 副 数 见 表 9-29。 螺 纹 千分尺 的 极限 误差 见 表 9-30。 
表 9-29 螺纹 千分尺 和 插头 副 数 


100 < 4 <140 


测量 范围 /mm 插头 副 数 被 量 螺纹 的 螺 距 /mm 
0-25 5 0.4 ~0.5;0.6 ~0.8;1 ~1.5;1.75 ~2.5;3 ~4.5 
25 ~ 50 ;50 ~ 75 4 0.6~0.8;1 ~1.5;1.75 ~2.5;3 ~4.5 
75 ~ 100 ;100 ~ 125 ; 125 ~ 150 ;150 ~ 175 4 1-1.5;1.75 ~2.5;3 ~4.5;5 ~6 
175 ~ 200 ;200 ~ 225 ;225 ~ 250 ;250 ~ 275 3 1.75 ~2.5,3 ~4.5;5 ~6 
依 此 类 推 至 325 ~ 350 2 3~4.5;5 ~6 


注 : 测量 英制 螺纹 备 有 6 对 插头 副 : 每 英寸 牙 数 28 ~ 24, 20-16, 14-11, 10~8, 7-5, 4.5 ~3。 
表 9-30 螺纹 千分尺 极限 误差 
i ВЕ 测量 范围 
0-25 25 ~ 50 50 ~ 125 125 ~ 200 
公制 /mm 英制 /( 牙 /in) 极限 误差 /um 
0.4 ~0.5 = 10 13 — = 
0.6~0.8 28 ~24 10 13 15 = 
1~1.5 20 ~16 12 15 17 22 
1.75 ~2.5 14 ~8 15 18 20 25 
3 ~4.5 7 18 20 23 28 
5-6 4.5-3 Е = 25 30 
2) 三 针 量 法 。 
螺纹 中 径 是 指 一 个 假想 圆柱 直径 ， 此 圆柱 所 截 螺纹 牙 槽 宽 与 牙 厚 相等 。 
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测量 时 ， 把 三 个 具有 相同 直径 的 圆柱 体 (三 针 ) 放 在 螺纹 两 边 的 牙 槽 内 ， 然 后 根据 精度 要 


求 用 外 径 千 分 尺 ， 比 较 仪 或 测 长 仪 等 量具 或 量 仪 测量 出 M 值 ， 如 
图 9-66 所 示 。 用 必 值 经 计算 求 得 被 测 螺 纹 中 径 值 d, 。 


1 
1%--: 
d, =M- 4 Е 3 + со s 
52/2 


式 中 加 一 一 千分尺 测 得 的 数值 ; 
4, 三 针 直 径 ; 
0/2 牙 型 半角 ; 图 9-66 三 针 法 测量 螺纹 中 径 
Р--ШІН, 


为 避免 由 于 牙 型 角 误差 影响 测量 结果 ， 选 择 的 三 针 直 径 ， 应 使 三 针 放 在 螺纹 牙 柳 中 ， 接 触 点 


在 中 径 线 上 。 该 三 针 直 径 为 最 佳 针 径 ， 可 按 下 式 求 得 : 


如 果 已 知 螺纹 牙 型 角 ， 也 可 用 简化 公式 求 得 d, 值 : 


螺纹 牙 型 角 а 简化 公式 
60。 d, =0. 577P 
55° do =0. 564P 
30° d, =0. 518P 
40° d, =0. 533P 
29° 4, =0. 516P 


实际 上 螺纹 的 中 径 尺寸 ,一般 可 从 螺纹 标准 中 查 得 
列 的 计算 螺纹 中 径 的 公式 移 项 变换 ， 便 可 得 出 计算 外 径 千 分 斥 应 测 得 的 读数 М. 


1 
1 + Р а 
М =а, +4, В | G0t a 
sin > 2 2 


如 果 已 知 螺纹 牙 型 角 ， 也 可 按 下 列 简化 公式 计算 : 


或 在 工件 图 样 上 直接 注 明 ， 所 以 只 需 


将 上 


螺纹 牙 型 角 a 简化 公式 
60。 М =4, +3d -0.866P 
55。 M =d, +3. 1664, -0.960Р 
30° M =d, +4. 8644, -1.866Р 
40° M =d, +3.924do – 1. 374P 
29° M = d, +4.9944, – 1. 933P 
测量 时 ， 经 计算 得 4d, ， 取 与 标准 相近 的 d 1, НЕМ Eo 


测量 较 高 精度 螺纹 中 径 时 ， 需 对 螺 距 、 量 针 直 径 和 牙 型 角 误 差 引 起 的 中 径 测 量 误差 加 以 


修正 。 
3) 双 针 量 法 和 单 针 量 法 。 


对 牙 数 较 少 的 螺纹 可 用 双 针 量 法 ， 对 尺寸 大 且 精 度 较 低 的 螺纹 可 用 单 针 量 法 ， 如 表 9-31 


所 示 。 
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表 9-31 双 针 量 法 和 单 针 量 法 


= 
Z 
双 针 量 法 单 针 量 法 
Реј 2 1 
Р? 4 995 1+ Р 
一 般 公式 Китера 2 TRAR ДЕА a| Ta £ 
Р? 
公制 |4у=М,-34,-———— +0.866Р 公制 | d, =2М, – а – за, +0. 866P 
8(М, - d.) 
梯形 F ТҮ? 
а =30° | d, =M, –4. 86374, – —————— + 1. 866P а = 309 | d, =2М, -d –4. 86374, +1. 866P 
ы: 8(М,-4,) 
ф <39 ф<3° 
M, 一 一 量 仪 测量 最 大 值 (mm) MM 一 一 在 螺纹 制 件 横 截面 内 相互 垂直 方向 上 两 次 测量 的 
do 量 针 直径 (mm) 平均 值 (mm) 
РЇ (тт) а 上 述 方法 和 同等 精度 量 仪 测量 螺纹 外 径 的 实际 
а/2 牙 型 半角 尺寸 (mm) 


4) 显微镜 法 。 
外 螺纹 中 径 可 在 工具 显微镜 或 万 能 工具 显微镜 上 用 影像 法 (如 图 9-67 所 示 )、 轴 切 法 测量 。 
采用 影像 法 时 ， 先 将 立柱 倾斜 一 个 等 于 被 测 螺纹 升 角 的 角度 9 为 


54 


tane = 
ч па, 


Rp PP 一 一 螺 距 ; 
d, 中 径 名 义 值 。 
采用 轴 切 法 测量 时 ， 利 用 测量 刀 有 瞄准， 瞄准 精度 较 影像 法 
出 可 用 齿 厚 游标 卡尺 测量 齿 厚 间接 测量 中 径 。 
圆锥 螺纹 的 中 径 测 量 与 圆柱 螺纹 相似 ， 但 要 考虑 由 锥 角 引 起 的 变化 。 
(2) 螺 距 测量 
常 在 万 能 工具 显微镜 、 工 具 显 微 镜 上 ， 用 影像 法 、 轴 切 法 或 用 光学 杠杆 、 杠 杆 指示 表 、 
仪 等 定位 方法 测量 。 
在 显微镜 上 测量 螺 距 时 ， 应 在 左 、 右 两 牙 面 上 测量 螺 距 ， 取 算术 平均 值 ， 以 消除 螺纹 轴线 安 
装 误差 。 对 细 长 螺纹 工件 ， 可 在 螺纹 轴线 的 两 边 测量 ， 再 取 平 均值 ， 以 消除 因 弯 曲 而 引起 的 测量 
误差 。 如 图 9-68 所 示 。 


Дд} 


ЕП 
% 


4 9-67 影像 法 测量 中 径 图 9-68 影像 法 测量 螺 距 
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(3) 牙 型 半角 测量 
牙 型 半角 常 在 工具 显微镜 上 采用 影像 法 或 轴 切 法 测量 ， 如 图 9-69 所 示 ， 为 影像 法 


测量 牙 型 


半角 。 为 消除 安装 引起 的 系统 误差 ， 需 在 轴线 两 侧 进行 测量 ， 取 平均 值 ， 分 别 算出 右 半 
角 。 与 理论 值 比较 ， 得 出 牙 型 半角 的 偏差 值 ， 取 其 平均 绝对 值 即 得 牙 型 半角 偏差 。 

4. 内 螺纹 参数 测量 

内 螺纹 常用 螺纹 塞 规 进行 综合 测量 ， 必 要 时 对 其 参数 进行 单项 测量 。 

(1) 中 径 测量 

测量 内 螺纹 中 径 常 用 的 量 仪 有 万 能 测 长 仪 、 卧 式 光 学 计 、 万 能 测量 仪 等 。 

如 图 9-70 所 示 为 用 万 能 测 长 仪 测量 内 螺纹 中 径 。 测 量 时 ， 移 在 测 钧 上装 上 测 球 ， 


[=] 


准 螺 纹 牙 型 缺口 的 专用 测 块 和 量 块 组 成 标准 尺寸 来 调整 仪器 再 换 被 测 工件 测量 。 


一 中 径 Рн 


子 一 牙 型 半角 
先 对 准 零 位 再 用 中 间 标 线 瞄 准 a,b 一 其 值 在 未 用 测 块 上 已 标明 
图 9-69 影像 法 测量 牙 型 半 图 9-70 万 能 测 长 仪 测量 内 螺纹 中 


角 和 左 半 


将 带 有 标 


Я 
径 


1 一 螺纹 环 规 2 一 专用 测 块 ”3 一 螺纹 测 球 4 一 内 测 沟 


(2) МАРА Æ F ff 5 


内 螺纹 螺 距 可 用 带 专 用 附件 的 万 能 测量 显微镜 或 工具 显微镜 直接 测量 。 必 要 时 也 可 用 印 模 法 


和 浇铸 法 同时 测量 内 螺纹 的 螺 距 和 牙 型 角 。 


此 法 就 是 用 纯 法 医用 石膏 和 重 铬 酸 钾 溶液 或 铜 永 合金 等 材料 在 螺母 内 浇铸 或 压 印 出 螺母 牙 型 


的 样品 ， 通 过 测量 样品 ， 间 接 得 到 内 螺纹 螺 距 和 牙 型 角 的 数据 。 
5. 机 床 梯形 丝 杠 与 螺母 测量 


现行 标准 JB/2886 一 2008 《机 床 梯形 丝 杠 、 螺 母 ” 技 术 条 件 》 规 定 了 梯形 丝 杠 与 螺母 的 术语 


和 定义 、 精 度 要 求 及 检验 方法 等 。 
机 床 丝 杠 分 为 7 个 精度 等 级 , 即 3 级 、4 级 、5 级 、6 级 、7 级 、8 级 、9 级 。3 级 


最 低 。 


最 高 ，9 级 


机 床 梯 形 丝 杠 螺纹 中 径 、 牙 型 半角 、 外 径 和 内 径 测量 与 普通 梯形 螺纹 相同 。 但 有 些 参数 与 梯 


形 螺纹 不 同 。 
机 床 梯形 丝 杠 与 螺母 的 参数 、 测 量 方法 与 公差 值 见 表 9-32。 


表 9-32 机 床 梯形 丝 杠 与 螺母 的 参数 、 测 量 方法 


测量 参数 测量 方法 公差 值 
HOK) 丝 杠 螺纹 有 效 长 度 上 的 中 径 尺 寸 一 致 性 公法 线 外 径 千 分 矿 和 量 针 在 丝 杠 螺纹 有 ње 9-33 


径 . 小 径 | 误差 效 长 度 内 的 同一 轴 向 截面 内 测量 
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( 续 ) 
测量 参数 测量 方法 КЕТ 
peok) #нийхеяшананениня | НИЛИ Н agos 
е. 小径 
丝 杠 螺纹 大 径 , 中 径 , 小 径 的 极限 偏 关 85-225 
ТҮЛЕГІ # 8 9-36 
丝 本 螺纹 的 螺 距 误差 和 累积 误 关 ТҮТҮГҮ ЕТЕ 
КЕШЕР ПІ 
7. 动态 测量 方法 查 表 9-38 
WIKA енин» шал у озо жоло 
ИЛҮҮ 9-41 
图 9-71 丝 杠 螺纹 的 大 径 对 螺纹 轴线 的 径 向 圆 跳动 检测 示意 图 
R 9-33 丝 杠 螺纹 有 效 长 度 上 中 径 尺 寸 的 一 致 性 公差 (JB/T 2886—2008) 
(E; pm) 
ТІЛІ ТІЛДІ 
| = к а 大 于 5000 ,长 度 每 增加 
等 级 | 1000 大 于 1000 至 2000 | 大 于 2000 至 3000 | 大 于 3000 = 4000 | 大 于 4000 至 5000 1000 ,一 致 性 公差 应 增加 
3 5 -- Š = = = 
4 6 11 17 = = = 
5 8 15 22 30 38 == 
6 10 20 30 40 50 5 
7 12 26 40 53 65 10 
8 16 36 53 70 90 20 
9 21 48 70 90 116 30 
表 9-34 径 向 圆 跳动 公差 (JB/T 2886—2008) (单位 : um) 
лер 精 度 等 级 
3 4 5 6 4 8 9 
=10 2 3 5 8 16 32 63 
大 于 10 15 225 4 6 10 20 40 80 
КО 15 #20 3 5 8 12 25 50 100 
大 于 :20 2 25 4 6 10 16 40 63 125 
大 于 25 2 30 5 8 12 20 50 80 160 
大 于 30 = 35 6 10 16 25 60 100 200 
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( 续 ) 
) 精 Ж 等 级 
长 径 比 
3 4 5 0 7 8 9 
к Е 35 2 40 = 12 20 32 80 125 250 
қ Е 40 = 45 = 16 25 40 100 160 315 
С-Ғ45 550 = 20 32 50 120 200 400 
kF 50 # 60 == -- 63 150 250 500 
K 60 2 70 = == с 80 180 315 630 
K 70 = 80 -- = 100 220 400 800 
С-Ғ80 = 90 Z =l == == -- 280 500 -- 
注 : 长 径 比 系 指 丝 杠 全 长 与 螺纹 公称 直径 之 比 。 
%9-5 丝 杠 螺纹 的 大 径 、 中 径 、 小 径 的 极限 偏差 (JB/T 2886—2008) (单位 : um) 
JE P 公称 直径 d 螺纹 大 人 径 螺纹 中 人 径 螺纹 小 径 
/mm /mm 下 偏差 上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 上 偏差 
10~16 – 294 – 362 
2 16 ~ 28 – 100 0 – 314 - 34 – 388 0 
30 ~ 42 – 350 – 399 
10 ~ 14 – 336 – 410 
22 ~ 28 – 360 - 447 
3 – 150 0 一 37 0 
30 ~ 44 - 392 – 465 
46 ~ 60 - 392 – 478 
16 ~ 20 – 400 – 485 
4 44 ~ 60 – 200 0 一 438 一 45 – 534 0 
65 ~ 80 – 462 – 565 
22 ~ 28 – 462 – 565 
5 30 ~ 42 – 250 0 一 482 -52 -578 0 
85 ~ 110 – 530 – 650 
30 ~ 42 – 522 – 635 
44 ~ 60 – 550 – 646 
6 – 300 0 – 56 0 
65 ~80 – 572 – 665 
120 ~ 150 – 585 – 720 
22 ~ 28 – 590 – 720 
44 ~ 60 – 620 – 758 
8 – 400 0 一 67 0 
65 ~80 – 656 – 765 
160 ~ 190 – 682 – 830 
30 ~ 40 – 680 – 820 
44 ~ 60 – 696 – 854 
10 – 550 0 -75 0 
65 ~ 80 – 710 – 865 
200 ~ 220 – 738 – 900 
30 ~ 42 – 754 – 892 
44 ~ 60 – 772 – 948 
12 – 600 0 一 82 0 
65 ~ 80 – 789 – 955 
85 ~ 110 – 800 – 978 


500 


(Ж) 
ви Р 公称 直径 d 螺纹 大 径 螺纹 中 人 径 螺纹 小 径 
/mm /mm 下 偏差 上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 上 偏差 
44 ~ 60 -877 -1108 
16 65 ~80 -800 0 -920 -93 -1135 0 
120 ~ 170 – 970 – 1190 
85 ~ 110 – 1068 – 1305 
20 – 1000 0 – 105 0 
180 ~ 220 – 1120 – 1370 
注 : 6 级 以 上 配制 螺母 的 丝 杠 中 径 公 差 ， 按 表 中 规定 的 公差 带宽 相对 于 公称 尺寸 的 零 线 两 侧 对 称 分 布 。 
%9-56 丝 杠 螺 纹 牙 型 半角 的 极限 偏差 (ЈВ/Т 2886—2008) 
IRIE P 
AIE 3 4 5 6 7 8 9 
/mm 
牙 型 半角 极限 偏差 A(') 
2~5 +8 +10 + 12 +15 +20 + 30 + 30 
6 ~ 10 +6 +8 +10 +12 +18 +25 +28 
12 ~ 20 3 +6 +8 +10 +15 +20 +25 
K 9-37 丝 杠 螺纹 的 螺 距 公差 和 螺 距 累积 公差 (JBAT 2886—2008) (单位 : um) 
| 在 下 列 螺纹 有 效 长 度 内 的 бр тт 
等 级 бр | бо | брзо 1000 | 大 于 1000 | 大 于 2000 | 大 于 3000 | 大 于 4000 大 于 5000 ,长 度 每 增加 
> = М 
至 2000 35 3000 35 4000 35 5000 1000,5,,,9М41 
7 6 10 18 28 36 44 52 60 8 
8 12 20 35 55 65 75 85 95 10 
9 25 40 70 110 130 150 170 190 20 
#49-38 丝 杠 螺纹 的 螺旋 线 轴 向 公差 (ЈВ/Т 2886—2008) (单位 : um) 
精度 在 下 列 螺纹 有 效 长 度 内 的 61,/mm 
А бі: д125 булоо 61300 
等 级 <1000 | 大 于 1000 至 2000| 大 于 2000 至 3000 | 大 于 3000 至 4000 | 大 于 4000 == 5000 
3 0.9 | 1.2 | 1.8 | 2.5 4 = == 一 
4 1.5 2 3 4 6 8 12 = 
5 2.5 3.5 | 4.5 | 6.5 10 14 19 ЫЕ 
6 4 7 8 11 16 21 27 33 39 
19-39 螺母 螺纹 的 大 径 和 小 径 的 极限 偏差 (JB/T 2886—2008) (单位 : um) 
ШІН P 公称 直径 4d 螺纹 大 径 螺纹 小 径 
/mm /mm 上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 
10-16 +328 
2 18 ~ 28 + 355 0 +100 0 
30-42 %370 
10-14 + 372 
22-28 +408 
3 0 +150 0 
30 ~ 44 +428 
46 ~ 60 + 440 
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(2%) 
{йр P 公称 直径 螺纹 大 径 螺纹 小 径 
тата /mm 上 偏差 下 偏差 上 偏差 下 偏差 
16 ~20 +440 
4 44 ~ 60 + 490 0 +200 0 
65 ~ 80 + 520 
22-28 +515 
5 30 ~ 42 +528 0 +250 0 
85 ~ 110 + 595 
30 ~ 42 + 578 
44 ~ 60 + 590 
6 0 + 300 0 
65 ~ 80 + 610 
120 ~ 150 + 660 
22-28 +650 
44 ~ 60 + 690 
8 0 +400 0 
65 ~ 80 + 700 
160 ~ 190 + 765 
30 ~ 42 + 745 
44 ~ 60 + 778 
10 0 + 500 0 
65 ~ 80 + 790 
200 ~ 220 + 825 
30 ~ 42 + 813 
44 ~ 60 + 865 
12 0 +600 0 
65 ~ 80 + 872 
85 ~ 110 + 895 
44 ~ 60 + 1017 
16 65 ~ 80 + 1040 0 +800 0 
120-170 + 1100 
85 ~ 110 + 1200 
20 0 + 1000 0 
180 ~ 220 + 1265 


配 作 螺 和 母 螺纹 中 径 的 极限 优 


作 的 径 向 间 际 见 表 9-40。 
表 9-40 螺母 与 丝 杠 配 作 的 径 向 间隙 ( JBZT 2886—2008) 


差 ， 需 根据 螺母 与 丝 杠 配 作 的 径 向 间 际 进行 控制 。 螺 母 与 丝 杠 配 


螺纹 有 效 长 度 mm 


(单位 : pm) 


等 级 | <1000 | 大 于 1000 至 2000 | 大 于 2000 至 3000 | 大 于 3000 至 4000 | 大 于 4000 至 5000 大 于 5000, ЕН 

1000 , 径 向 间隙 应 增加 
з | 15-30 - - - - - 
4 | 20-40 20 ~ 50 30 ~ 60 - = — 
5 | 30-60 30 ~ 70 30 ~ 80 40 ~ 100 一 
6 | 60 ~100 60 ~ 100 70 ~ 120 70 ~ 140 80 ~ 150 = 
7 | 100 ~ 150 100 ~ 160 100 ~ 180 120 ~ 200 120 ~ 220 10 
8 | 120 ~180 120 ~ 200 120 ~210 140 ~ 230 160 ~ 250 20 
9 | 160 ~ 240 160 ~ 240 160 ~ 260 180 ~ 280 200 ~ 300 30 

#: 本 表 不 适用 有 消除 间隙 结构 或 整体 螺母 的 丝 杠 、 螺 母 副 。 
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表 9-41 非 配 作 螺 母 螺 纹 中 径 的 极限 偏差 (JB/T 2886—2008) (单位 : um) 


精 度 等 级 
ШІН P/mm 
6 7 8 9 
58 + 55 +65 +85 +100 
0 0 0 0 
ET +65 +75 +100 +120 
0 0 0 0 
+75 +85 +120 +150 
12 ~20 
0 0 0 0 


1) 丝 杠 螺纹 螺 距 静态 测量 。 

如 图 9-72 所 示 为 在 万 能 工具 显微镜 上 测量 丝 杠 螺纹 螺 距 原 
理 图 。 测 量 时 ， 因 万 能 工具 显微镜 纵向 刻度 范围 有 限 长 工 ， 只 
采取 每 隔 了 一 次 的 分 段 累 积 测量 法 ， 把 每 段 每 次 测 得 的 螺 距 侦 РЕ За 


取代 数 和 ， 求 出 丝 杠 全 长 的 螺 距 累积 误差 ， 并 作 图 从 而 判断 丝 杠 
精度 等 级 。 依 据 精 度 等 级 ， 从 国家 标准 相应 的 公差 表 上 查 得 公差 TF 
值 ， 与 测 得 的 偏差 值 相 比较 ， 判 定 合格 与 否 。 |" 

测量 螺 距 时 ， 丝 杠 螺纹 安装 在 前 后 两 V 形 铁 支承 上 ， 调 整 V 
形 铁 支 承 上 下 、 左 右 、 前 后 位 置 ， 使 丝 杠 螺纹 轴线 在 水 平 与 垂直 ”图 9-72 用 万 能 工具 显微镜 
两 平面 内 与 量 仪 导轨 平行 ,再 用 影像 法 或 轴 切 法 测量 螺 距 。 ДЕН эч 

2) 丝 杠 螺纹 螺 距 动态 测量 。 

如 图 9-73 所 示 为 激光 丝 杠 动 态 测量 仪 测量 螺 距 
描绘 出 丝 杠 螺 距 误差 曲线 。 


4 


Ж БЕ im 
R 
за 
о 


J 
УЖ жан V 形 铁 


原理 图 。 测 量 时 ， 仪 器 自动 记录 器 上 可 直接 


= 


x= 


图 9-73 ”激光 丝 杠 动态 测量 仪 测量 螺 距 原理 图 
1 一 光电 管 2 一 圆 光 栅 ”3 一 指示 光栅 ”4 一 丝 杠 5 一 导轨 6 一 测 头 
7、12 一 立体 棱镜 ”8 一 测量 触 头 “9 一 测 台 10 一 光电 管 “11 一 分 光 镜 
13 一 平行 光 管 14 一 激光 管 15 一 反射 镜 “16 一 电器 箱 


量 原理 是 采用 圆 光栅 为 测量 转角 标准 ， 以 激光 波长 为 测量 直线 位 移 的 长 度 标 准 。 通 过 光 的 
干 水， 光电 转换 及 计数 技术 ， 以 分 频 比 相 的 方法 测量 丝 杠 螺纹 的 螺 距 误差 。 
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S03 


6. 圆锥 螺纹 (NPT) 测量 


测量 ， 一 般 用 螺纹 塞 规 进 行 。 
(1) 中 径 测量 


圆锥 螺纹 工件 在 生产 中 常用 量规 综合 检查 。 圆 锥 螺纹 参数 


如 图 9-74 所 示 ， 用 三 针 在 正弦 规 上 测 革 


Е: 
(ЕШ 


图 。 依 据 正弦 规 工作 原理 可 求 出 块 规 组 H. 
H = Lsin2 o 
式 中 ”9 一 一 圆锥 半角 ; 
[一 一 正弦 规 两 圆柱 中 心 距 。 
ERIH h fk FARRIS: 


锥 螺纹 中 径 原 理 


图 9-74 用 三 针 在 正弦 规 上 


测量 圆锥 螺纹 中 径 


1 1 
+ 
ћ = | а, +4, sin 998 
йш 


式 中 d, 圆锥 螺纹 小 头 端 面 公称 中 径 ; 


N 
—nR 


Р cot > tan > tan° e] Deot Z (90° o) bese 


1, = 8; 

Р--ШІН; 
被 测 工件 小 端 中 径 实测 值 对 公称 值 之 差 也 是 测 微 计 由 标准 
(2) 螺 距 测量 
可 在 万 能 测量 显微镜 或 工具 显微镜 上 用 影像 法 或 轴 切 法 测 1 


7. 锯齿 形 螺 纹 测量 


现行 国标 GB/T 13576. 4 一 2008 《锯齿 形 (3°, 


(ЕШ 


柱 移 至 三 针 上 的 示 值 差 。 


螺纹 各 参数 公差 等 级 和 公差 值 ， 是 测量 时 的 依据 。 


采用 三 针 测量 法 测量 锯齿 形 螺 纹 中 径 误 差 ， 如 图 
ША, НАМЕРИ КИН М/Н, J M 值 计算 求 得 被 测 螺纹 


实际 值 。 


已 知 牙 型 角 a、B 和 螺 距 P， 量 针 直 径 d, 值 简化 公式 如 下 : 


30°) 螺纹 部 分 : 公差 〉 规 定 了 锯齿 


9-75 所 示 ， 将 三 个 


牙 型 角 ag 简化 公式 
а =33° B =3° d, =0. 543P 
а =309 .8=0° do =0. 536P 
а =50° .B=5° d, =0. 606P 
а =45° B =0° do =0. 586P 


七 、 键 和 人 花 键 的 测量 


1. 平 键 的 检测 
(1) 尺寸 检测 


在 单 件 、 小 批量 生产 中 ,一 般 采 用 通用 量具 如 游标 卡 


E ER XER E o 


SS 


量 针 放 在 螺纹 两 边 的 牙 


ЖУ; 


Вг? 


图 9-75 三 针 量 法 测量 


ПАЈЕ А Р 46 


尺 、 外 径 千 分 尺 等 测量 键 槽 宽度 和 深 
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Ж; 在 大 批量 生产 中 ,可 以 采用 极限 量规 来 测量 ， 如 图 9-76 所 示 。 对 于 对 称 度 极限 量规 测量 ， 
如 图 9-77 和 图 9-78 所 示 。 


通 


b) 轮 载 槽 深 极限 尺寸 量规 с) 轴 槽 深 极限 尺寸 量规 


а) 刍 醒 宽 极 限 尺 寸 量 规 
尺寸 检测 的 极限 量规 


图 9-76 平 键 


а) 花 键 塞 规 


——— 
b) JEBEM 
Ра 9-77 SEREIA шаа а. 
(2) 对 称 度 误 差 检验 
өле. Л ШУШЫ; 大 批量 生产 时 ， 可 以 用 综合 量 


单 件 、 小 批量 生产 中 ， қ 
规 测量 ， 如 对 称 度 极限 量规 ， 只 要 量规 通过 ， 就 表示 合格 。 
2. 矩形 花 键 的 检测 
(1) 单项 检测 
当 小 径 定 心 采 用 包容 原则 ， 花 键 各 部 位 尺寸 及 键 ( 键 模 
项 检测 。 此 时 ， 小 径 定 心 表面 采用 光滑 极限 量规 检验 ， 单 件 、 
宽 等 尺寸 使 用 通用 量具 (如 游标 卡尺 、 外 径 千 分 尺 ) 测量 ; 大 批量 4 
检验 。 
花 键 检测 


{) 位 置 误差 遵守 独立 原则 时 应 用 单 


小 批量 生产 中 ,大 径 、 键 〈 档 ) 
E 产 中 ， 可 用 专用 极限 量规 


9-79 тт. 


j 的 极限 量规 塞 规 和 卡 规 如 图 


Ej Í = 


а) 内 花 键 小 径 检测 用 А ' 
的 光滑 极限 量规 b) А с) 内 花 键 模 宽 检测 用 的 塞 规 


G т | S 4 
f) 外 花 键 键 宽 检测 用 的 卡 规 


d) 外 花 键 大 径 检 е) 外 花 键 小 径 检 
测 用 的 卡 规 测 用 的 卡 规 
9 9-79 花 键 检测 用 的 极限 量规 塞 规 和 卡 规 
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(2) 综合 检测 
当 花 键 小 径 定 心 表面 采用 包容 原则 ， 各 键 〈 键 槽 ) 位 置 度 公差 与 键 宽 〈 键 槽 宽 ) 的 尺寸 公 
差 系 采用 最 大 实体 原则 且 该 位 置 度 公差 与 小 径 定 心 表 面 (2528) 尺寸 公差 的 关系 也 采用 最 大 实 
体 原则 时 ， 则 应 采用 综合 检测 。 
花 键 的 综合 量规 : 内 花 键 为 综合 塞 规 ; 外 花 键 为 综合 环 规 ( WL 
图 9-80)。 对 其 小 径 、 大 径 、 键 与 键 档 、 大 径 对 小 径 的 同 轴 度 、 键 
与 槽 的 位 置 度 〈 包 括 分 度 、 对 称 度 ) 进行 综合 检验 。 综 合 量规 只 有 


通 端 ， 故 还 需 用 单项 止 端 塞 规 或 止 端 卡 规 分 别 检验 大 径 、 小 径 、 刍 
(ЖШ) 宽 等 是 否 超过 各 自 的 最 小 实体 尺寸 。 

检测 时 ， 若 综合 通 规 通 过 ， 单 项 止 规 不 通过 ， 则 花 键 合格 ; 综合 通 规 不 能 通过 ， 则 花 键 不 
合格 。 
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